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Betjeningselementer i TNC

Betjeningselementer i TNC

Betjeningselementer pa skjermen

Tast Funksjon
—~. Velge skjerminndeling
(%
~ Bla mellom skjerm for maskin- og
programmeringsdriftsmodus
Funksjonstaster: Velge funksjon i
skjermbildet

a E B Endre funksjonstastrekke

Driftsmoduser for maskinen

Funksjon
Manuell drift

Administrere programmer/filer,

TNC-funksjoner
Tast Funksjon
PGM Velge og slette programmer/filer,

MGT

ekstern dataoverfaring

PGM
CALL

Definere programanrop, velge
nullpunkt- og punkttabeller

Velge MOD-funksjon

HELP

Vise hjelpetekster ved NC-
feilmeldinger, kalle opp TNCguide

Vise alle feilmeldinger som venter

Elektronisk handratt

Posisjonering med manuell

= inntasting

CALC

Vise lommekalkulator

Navigasjonstaster

Tast

Funksjon

Forskyve markeringer

Programkjering enkeltblokk

Programkjering blokkrekke

= =
DEBE®:

Driftsmoduser for programmering

Tast Funksjon

Programmere

Programtest

GOTO
O

Velge blokker, sykluser og
parameterfunksjoner direkte

Potensiometer for mating
og spindelturtall

Mating

100
suiO{ﬁlsu
e

0

Spindelturtall

("
Qs%

0
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Sykluser, underprogrammer og
programdelgjentakelser

Tast Funksjon
Definere touch-probe-sykluser
PROBE

P ) Definere og kalle opp sykluser
DEF CALL

™ TR Angi og hente frem
SET 2y underprogrammer og

programdelgjentakelser

Angi programstopp i et program

Informasjon om verktoy

Tast Funksjon

ToOL Definere verktgydata i programmet

DEF

TooL Kalle opp verktoydata
(o7.1H

Programmere banebevegelser

Tast Funksjon
APPR Kjare til/forlate kontur
DEP

Spesialfunksjoner
Tast Funksjon
e Vise spesialfunksjoner
FCT
Velge neste arkfane i formularer

Dialogfelt eller knapp forover/

bakover

Angi koordinatakser og tall,
redigering

Tast Funksjon

Y, Velge koordinatakser eller angi i
program

0 a

Endre desimalpunkt/fortegn

-1

Angi polarkoordinater/
inkrementalverdier

Pl

Q-parameterprogrammering/Q-
parameterstatus

Aktuell posisjon, overta verdier fra
lommekalkulator

Fri konturprogrammering FK

-1

Ignorere dialogsparsmal og slette
ENT | ord

m=
o

=

Linje

Avslutte inntasting og fortsette
dialog

ENT

Sirkelmidtpunkt/pol for
polarkoordinater

Avslutte blokk, og avslutte
inntasting

Sirkelbane rundt sirkelmidtpunkt

SIHENISSNES

Tilbakestille tallverdiangivelser,
eller slette TNC-feilmeldinger

CR , Sirkelbane med radius

&

(j; S_irkelba_me med tangential
tilknytning
Fase/hjgrneavrunding

o
e
yT1
o X
N2
(=]
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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 felgende
farer foreligger ved bruk av den beskrevne
funksjonen:

® Fare for emne

Fare for oppspenningsutstyr
Fare for verktay

Fare for maskin

Fare for bruker

som kan fare til mindre eller lette skader hvis den

g Dette symbolet henviser til en mulig farlig situasjon
ikke unngas.

Dette symbolet viser at den beskrevne funksjonen

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

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

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

Vi arbeider stadig for & forbedre var dokumentasjon. Du kan bidra
til dette arbeidet ved & skrive til oss med endringer du gnsker, pa
felgende 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 620 340560-04
TNC 620 E 340561-04
TNC 620 Programmeringsplass 340564-04

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

m 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:

m Verktgyoppmaling 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 a delta pa et slikt kurs for
a gjore deg kjent med TNC-funksjonene.

H Brukerhandbok for syklusprogrammering:
Alle syklusfunksjonene (touch-probe-sykluser og
bearbeidingssykluser) beskrives i brukerhdndboken
Syklusprogrammering. Ta kontakt med HEIDENHAIN
hvis du har behov for denne handboken. ID: 679295-
XX
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Grunnleggende
TNC-type, programvare og funksjoner

Programvarealternativer

TNC 620 tilbyr forskjellige programvarealternativer som kan aktiveres av maskinprodusenten. Alternativene kan
aktiveres separat. De forskjellige alternativene har falgende funksjoner:

Maskinvarealternativer

n 1. Tilleggsakse for 4 akser og spindel
[ 2. Tilleggsakse for b akser og spindel

Programvarealternativ 1 (alternativ nr. #08)
Rundbordbearbeiding [ | Programmering av konturer pé utbrettingen av en sylinder
n Mating i mm/min

Omregninger av koordinater ] Dreie arbeidsplan

Interpolasjon [ Sirkel med tre akser ved dreid arbeidsplan (tredimensjonal sirkel)

Programvarealternativ 2 (alternativ nr. #09)
3D-bearbeiding | Spesielt jevne bevegelser
= 3D-verktaykorrektur via flatenormalvektor

[ Endre dreiehodestillingen med det elektroniske handrattet i lgpet av
programkjgringen; posisjonen pa verktgyspissen endres ikke (TCPM =
Tool Center Point Management)

[ Hold verktgyet loddrett pa konturen

[ Radiuskorrigering av verktey loddrett pa bevegelses- og
verktayretningen

Interpolasjon = Linje i 5 akser (eksport bare med tillatelse)

Programvarealternativ Touch-probe-funksjon (alternativ nr. #17)
Touch-probe-sykluser [ Kompensere for skjev verktayposisjon i manuell drift
[ Kompensere for skjev verktgyposisjon i automatisk drift
u Fastsette nullpunkt i manuell drift
u Fastsette nullpunkt i automatisk drift
[ Maéle emner automatisk

u Male verktoy automatisk

HEIDENHAIN DNC (alternativ nr. #18)

[ Kommunikasjon med eksterne PC-applikasjoner via COM-komponenter

Programvarealternativ Advanced programming features (alternativ nr. #19)

Fri konturprogrammering FK [ Programmering i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk stette for emner
som ikke er malt NC-kompatibelt
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TNC-type, programvare og funksjoner

Programvarealternativ Advanced programming features (alternativ nr. #19)

Bearbeidingssykluser [ Dybdeboring, sliping, utboring, forsenkning og sentrering (syklusene
201-205, 208, 240, 241)

[ | Fresing av innvendige og utvendige gjenger (syklusene 262-265, 267)

u Slettfresing av rettvinklede og sirkelformede lommer og tapper
(syklusene 212-215, 251-257)

= Planfresing av jevne og skjevvinklete flater (syklusene 230-232)

[ Rette noter og sirkelformede noter (syklusene 210, 211, 253, 254)

[ Punktmal pa sirkel og linjer (syklusene 220, 221)

[ Konturkjede, konturlomme — ogsa parallelle konturer (syklusene 20-25)

= | tillegg er det mulig & integrere produsentsykluser, dvs. spesielle

sykluser som er opprettet av maskinprodusenten.

Programvarealternativ Advanced grafic features (alternativ nr. #20)
Test- og bearbeidingsgrafikk | Plantegning

= Visning i 3 plan

[ 3D-visning

Programvarealternativ 3 (alternativ nr. #21)

Verktaykorrektur = M120: Beregne radiuskorrigert kontur pa forhand for inntil 99 blokker
(LOOK AHEAD)
3D-bearbeiding | M118: Overlagre handrattposisjonering under programkjaringen

Programvarealternativ Pallet management (alternativ nr. #22)

[ ] Palettstyring

Display step (alternativ nr. #23)
Inntastingsngyaktighet og [ Lineaerakser pa opptil 0,01um
visningstrinn = Vinkelakser pa opptil 0,00001°

Programvarealternativ for ekstra dialogsprak (alternativ nr. #41)
Ekstra dialogsprak [ Slovensk

[ ] Norsk

= Slovakisk

[ Lettisk
= Koreansk
[ Estisk
[ Tyrkisk

n Rumensk

] Litauisk

Programvarealternativ KinematicsOpt (alternativ nr. #48)

Touch-probe-sykluser | Sikre/gjenopprette aktiv kinematikk
for automatisk kontroll
og optimering av _ o _
maskinkinematikken [ Optimere aktiv kinematikk

] Kontrollere aktiv kinematikk
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Grunnleggende
TNC-type, programvare og funksjoner

Programvarealternativ Cross Talk Compensation CTC (alternativ nr. #141)

Kompensering av [ ] Registrering av dynamisk betinget posisjonsavvik pa grunn av
aksekoblinger akseakselerasjoner

[ Kompensasjon for TCPer

Programvarealternativ Position Adaptive Control PAC (alternativ nr. #142)

Tilpassing av [ Tilpassing av reguleringsparametere avhengig av stillingen til aksen i
reguleringsparametere arbeidsrommet

u Tilpassing av reguleringsparametere avhengig av hastigheten eller
akselerasjonen til en akse
Programvarealternativ Load Adaptive Control LAC (alternativ nr. #143)
Dynamisk tilpassing av u Automatisk registrering av emnemasser og slipekrefter

reguleringsparametere m  Under bearbeidingen ma du kontinuerlig tilpasse parameterne for

adaptiv forhandsstyring til den aktuelle emnemassen

Programvarealternativ Active Chatter Control ACC (alternativ nr. #145)

Helaautomatisk antivibrasjonsfunksjon under bearbeiding
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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 tilgang til funksjonene
som harer inn under FCL.

| nye maskiner har du gratis tilgang til alle
oppgraderingsfunksjonene.

Oppgraderingsfunksjonene er merket med FCL n i handboken. n er
det fortlegpende 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 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

» Driftsmodusen Lagre/rediger

» MOD-funksjon

» Funksjonstasten LISENS-INFORMASJON

TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014
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Grunnleggende
TNC-type, programvare og funksjoner

Nye funksjoner

Nye funksjoner 34056x-02

Den aktive retningen til verktayaksen kan na aktiveres som
virtuell verkteyakse i manuell drift og under hdndrattoverlagringen
("Overlagre handrattposisjonering under programkjgringen: M118
(programvarealternativ Miscellaneous functions)”, side 282).

Skriving og lesing av tabeller er nd mulig med fritt definerbare
tabeller ("Fritt definerbare tabeller’, side 299).

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

De nye handhjulene HR 520 og HR 550 FS stettes ("Kjering med
elektroniske handratt", side 354).

Ny bearbeidingssyklus 225 Gravere (se brukerhandboken for
syklusprogrammering).

Nytt programvarealternativ Aktiv antivibrasjonsfunksjon ACC ("Aktiv
antivibrasjonsfunksjon ACC (programvarealternativ)’, side 293).

Ny manuell probe-syklus «Midtakse som nullpunkt» ("Midtakse
som nullpunkt *, side 392).

Ny funksjon for avrunding av hjerner ("Avrunde hjarner: M197",
side 288).

Den eksterne tilgangen til TNC kan na sperres vie en MOD-
funksjon ("Ekstern tilgang").
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TNC-type, programvare og funksjoner

Endrede funksjoner 34056x-02

Det maksimale antallet tegn for feltene NAME og DOC er gkt fra 16
til 32 i verktaytabellen ("Angi verktgydata i tabellen’, side 142).

Verktoytabellen er utvidet med kolonne ACC ("Angi verktaydata i
tabellen’, side 142).

Betjeningen og posisjoneringen til den manuelle probe-syklusen
er forbedret ("Bruk 3D-touch-prober (programvarealternativ touch-
probe-funksjoner)’, side 373).

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

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

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

For syklus 256 Rektanguleer tapp finnes det nd en parameter som
du kan bruke til & fastlegge tilkjeringsposisjonen til tappen (se
brukerhandbok for syklusprogrammmering).

Med den manuelle tastesyklusen «Grunnrotering» kan
skrastillingen av emnet nd utlignes via en bordrotering ("Utligne
skrastilling av emnet med en bordrotering", side 386)
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TNC-type, programvare og funksjoner
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Komme i gang med TNC 620
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

Péaslaing og fremkjering til referansepunktene er
maskinavhengige funksjoner. Les alltid informasjonen
B | maskinhandboken.

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

CE » Trykk pa CE-tasten: TNC konverterer PLS-
programmet
» Sl4 pa styrespenningen: TNC kontrollerer
funksjonen til nadstoppbryteren og skifter til

modusen Kjar til referansepunkt

» Kjar over referansepunktene i angitt rekkefalge:
@ Trykk pa ekstern START-tast for hver akse. Hvis
det finnes absolutte lengde- og vinkelenkodere
pa maskinen, bortfaller fremkjering til
referansepunktene

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

Detaljert informasjon om dette temaet
m Kjore frem til referansepunkter: se "Innkobling”, side 350
B Driftsmoduser: se "Programmere”, side 65

Manuell drift

Ol o N < B3

+50.000
+50.508
-10.000
+0.0080
+0.000

s zoe0 F enn/ain our
0% XCNml P1 -T1
0% YCNml ©8:25

wae- | Fomd.nsT | | b RoT
FUNKSJON | TABELL
Az

uuuuuuuu
TABELL.
"
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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
®m Driftsmoduser: se "Programmere’, side 65

De viktigste betjeningselementene i TNC

Funksjoner for dialogstyring Tast

Bekrefte inntasting og aktivere neste o

dialogspgrsmal

Hoppe over dialogspgrsmal NO.
|ewr |

Avslutte dialogen fer den er ferdig @

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

Avbryte dialog, forkaste inntasting E

Detaljert informasjon om dette temaet

m QOpprette og endre programmer: se "Redigere program’,
side 87

m QOversikt over tastene: se "Betjeningselementer i TNC", side 2
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Komme i gang med TNC 620
1.3 Programmere den forste delen

Apne et nytt program / filbehandling

e > Trykk pd PGM MGT-tasten: TNC &pner W e [Progranmering
MGT filbehandlingen. Filbehandlingen i TNC er oppbygd EELT
p& samme maéte som filbehandlingen p& en PC TEE e,
med Windows Utforsker. Med filbehandlingen kan B i & wmminns
du administrere dataene pa TNC-harddisken. # e
» Bruk piltastene til & velge mappen der du vil apne - EEmINEE
den nye filen. n i
» Angi et filnavn med endelsen .I: TNC dpner da
automatisk et program og sper etter méleenheten e S oEmmian J
i det nye programmet. Sereshitt.a 857 " oreszer: leiisier
» Velge maleenhet: Trykk pa funksjonstasten T ‘ T ‘ B ‘E e | AvBR
. wee | 2 595"
MM eller INCH. TNC starter automatisk

rdaemnedefinisjonen (se "Definere et rdemne”,
side 45b)

TNC oppretter automatisk den ferste og siste blokken i
programmet. Disse blokkene kan du ikke endre senere.
Detaljert informasjon om dette temaet

®m Filbehandling: se "Arbeide med filoehandlingen®, side 95

® Opprette nytt program: se "Apne og angi programmer”,
side 83
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Programmere den forste delen 1.3

Definere et raemne

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

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

>

>

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 sterste X-
koordinaten for réemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 100.
Bekreft med ENT-tasten.

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

Raemnedefinisjon: maksimum Z: Angi den sterste Z-

koordinaten for rdéemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 0. Bekreft
med ENT-tasten.

NC-eksempelblokker

%NY G71 *

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

Detaljert informasjon om dette temaet

Definere rdemnet: side 84
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Komme i gang med TNC 620
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 verktoyet, definer verktayakse

Frikjor verktay

Forposisjoner i arbeidsplanet i naerheten av konturstartpunktet

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

Kjer frem til kontur

A WON

Bearbeide kontur
Forlat kontur
Frikjer verktoyet, og avslutt programmet

0 N O o

Detaljert informasjon om dette temaet
m Konturprogrammering: se "Verktoybevegelser", side 166

Anbefalt programoppbygging ved enkle syklusprogrammer
Kall opp verkteyet, definer verktayakse

Frikjor verktay

Definer bearbeidingssyklus

Kjar til bearbeidingsposisjon

Kall opp syklus, og sla pa spindel/kjglemiddel

Frikjor verktayet, og avslutt programmet

oD ok N -

Detaljert informasjon om dette temaet
m Syklusprogrammering: Se brukerhandboken for sykluser.

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... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Programmere den forste delen

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 >
CALL

<@ E
v

= |l (<

%}

>

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

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

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

Velg funksjonstasten GO for en kjgrebevegelse
med hurtiggang.

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

Bekreft Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr.? med
ENT-tasten: Ikke aktiver noen radiuskorrigering.
Bekreft tilleggsfunksjon M? med tasten END:
TNC lagrer den angitte posisjoneringsblokken
Trykk pd L -tasten for & dpne en programblokk for
en lineaer bevegelse.

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

Velg funksjonstasten GO for en kjerebevegelse
med hurtiggang.

Forposisjoner verktay i arbeidsplanet: Trykk pé

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

Bekreft Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr.? med
ENT-tasten: Ikke aktiver noen radiuskorrigering.
Bekreft Tilleggsfunksjon M? med tasten END:
TNC lagrer den angitte posisjoneringsblokken
Kjare verktoy til dybde: Trykk pa den oransje
aksetasten, og angi verdien for posisjonen det skal
kjeres frem til, f.eks. -5. Bekreft med ENT-tasten
Bekreft Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr.? med
ENT-tasten: |kke aktiver noen radiuskorrigering.
Mating F = ? Angi posisjoneringsmating, f.eks.
3000 mm/min. Bekreft med ENT-tasten
Tilleggsfunksjon M? SIa pa spindel og kjelemiddel,
f.eks. M13, og bekreft med END-tasten: TNC
lagrer den angitte posisjoneringsblokken

ANGI 26 for & kjore frem til konturen: Definer
avrundingsradius for innkjaringssirkelen
Bearbeide kontur, kjore til konturpunkt 2: Det er
tilstrekkelig & angi informasjonen som endres, dvs.
angi Y-koordinat 95 og lagre med END-tasten
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Komme i gang med TNC 620
1.3 Programmere den forste delen

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

Definere fas pa konturpunkt 2: Angi fasbredde
10 mm. Lagre med END-tasten

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

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

&

o
==
m
v

It
v

o
L
m
v

» Kjore til konturpunkt 7: Angi X-koordinat 5, og lagre

inndata med END-tasten

ANGI 27 for & forlate konturen: Definer

avrundingsradius for utkjgringssirkelen

» ANGI O for & frikjore verktayet: Trykk pa den

oransje aksetasten Z for a kjare fri i verktoyaksen,

og angi verdien for posisjonen det skal kjgres frem

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

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

» TILLEGGSFUNKSJON M? ANGI M2 for avslutning av

programmet, bekreft med tasten END: TNC lagrer

den angitte posisjoneringsblokken

[oJJ(oJjE )

Detaljert informasjon om dette temaet

B Komplett eksempel med NC-blokker: se "Eksempel: Linezer
bevegelse og kartesisk fasing", side 179

m QOpprette nytt program: se "Apne 0g angi programmer",
side 83

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

® Programmere konturer: se "Oversikt over banefunksjoner’,
side 170

®m Radiuskorrigering av verktay: se "Verkteyradiuskorrigering",
side 162

® Tilleggsfunksjoner M: se "Tilleggsfunksjoner for
programkjaringskontroll, spindel og kjelemiddel *, side 271
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Programmere den forste delen 1.3

Skrive syklusprogram

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

TOOL
CALL

7]

GBov

CYCL
DEF

BORING/
GJENGE

200

)

(o)

@ %

>

Kall opp verktay: Angi verktaydataene. Bekreft
alltid inntastingen med tasten ENT, IKKE GLEM
VERKTQOYAKSEN.

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 GO for en kjgrebevegelse
med hurtiggang.

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

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

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

Kall opp syklusmenyen
Vis boresykluser

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

ANGI 0 for 4 kjore frem til farste boreposisjon:
Angi koordinatene til boreposisjonen, sla pa
kjglemiddel og spindel, og kall opp syklusen med
M99

ANGI 0 for & kjgre frem til neste boreposisjon:
Angi koordinatenetil de aktuelle boreposisjonene,
og kall opp syklusen med M99

ANGI O for & frikjore verktayet: Trykk pa den
oransje aksetasten Z for a kjare fri i verktoyaksen,
og angi verdien for posisjonen det skal kjgres frem
til, f.eks. 250. Bekreft med tasten ENT

Bekreft Radiuskorr.: RL/RR/ingen korr.? med
ENT-tasten: Ikke aktiver noen radiuskorrigering.
Tilleggsfunksjon M? Angi M2 for avslutning av
programmet, bekreft med tasten END: TNC lagrer
den angitte posisjoneringsblokken
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n Komme i gang med TNC 620
1.3 Programmere den forste delen
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m QOpprette nytt program: se "Apne 0g angi programmer",
side 83

®m Syklusprogrammering: Se brukerhandboken for sykluser.
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Test den forste delen grafisk (programvarealternativ Advances 1.4
grafic features)

1.4 Test den forste delen grafisk
(programvarealternativ Advances
grafic features)

Velge riktig driftsmodus

Du kan bare teste et program i driftsmodusen Programtest: ‘ T TETETIITS:
'E> » Trykk pé driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Programtest

IN70 2-z0%
NS0 Go1 GA1 X+5 v+30 F250%
INSo G26 RZ+

1o

Detaljert informasjon om dette temaet s &2 1

m Driftsmoduser i TNC: se "Driftsmoduser”, side 65 hs2ass 523 Gl x-aon
® Teste programmer: se "Programtest’, side 420

v+69.488%
¥+30.025 R+20%

¥421.181 R+75+
*

I 2450 M2x
INg9989959 %3803.1 671 *

START

START ENKELTEL .

)= =N

sssss

Velge verktgytabell for programtesten

Dette trinnet skal bare utfares hvis ingen verktaytabell er aktivert i
driftsmodusen Programtest.

— » Trykk pd PGM MGT-tasten: TNC &pner
MGT filbehandlingen.
vELS » Trykk pa funksjonstasten VELG TYPE: TNC viser
TVPE en funksjonstastmeny for valg av filtypene som
skal vises.
s ALLE » Trykk péa funksjonstasten VIS ALLE: TNC viser alle
[0 lagrede filer i hayre vindu.
- » Skyv markeringen mot venstre til katalogene.
» Skyv markeringen til katalogen TNC:\.
» Skyv markeringen mot hgyre til filene.
» Skyv markeringen til filen TOOL.T (aktiv
\ verktgytabell), og bekreft med ENT-tasten:
TOOL.T far statusen S og er dermed aktiv for
programtesten
E » Trykk pd END-tasten: Ga ut av filbehandlingen

Detaljert informasjon om dette temaet
® Verktegybehandling: se "Angi verktgydata i tabellen’, side 142
® Teste programmer: se "Programtest’, side 420
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Komme i gang med TNC 620

1.4 Test den forste delen grafisk (programvarealternativ Advances
grafic features)

Velge programmet som du vil teste

— > Trykk p4d PGM MGT-tasten: TNC &pner
MGT filbehandlingen.
state » 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 95

Velge skjerminndeling og visning

—~ » Trykk pa tasten for & velge skjerminndeling:

A\, TNC viser alle tilgjengelige alternativer i
funksjonstastrekken.

PROBR.— » Trykk pa funksjonstasten PROGRAM + GRAFIKK:

. TNC viser programmet i venstre del av skjermen

og raemnet i hgyre del av skjermen.
» \Velg ansket visning med funksjonstasten

» Vis plantegning

[ ]
— » Vis visning i 3 plan
L[]

7 » Vis 3D-visning
—

Detaljert informasjon om dette temaet

m Grafikkfunksjoner: se "Grafikker (programvarealternativ
Advanced grafic features)’, side 410

m Utfgre programtest: se "Programtest’, side 420
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Test den forste delen grafisk (programvarealternativ Advances
grafic features)

Starte programtesten
RESET » Trykk pa funksjonstasten RESET + START:

e 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.

STOP

START

Detaljert informasjon om dette temaet
m Utfgre programtest: se "Programtest’, side 420

m  Grafikkfunksjoner: se "Grafikker (programvarealternativ
Advanced grafic features)’, side 410

® Stille inn testhastighet: se "Hastigheten til til programtesten”,
side 411
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Komme i gang med TNC 620
1.5 Definere verktoy

1.5 Definere verktoy

Velge riktig driftsmodus

Du definerer verktay i driftsmodusen Manuell drift:

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

Detaljert informasjon om dette temaet
® Driftsmoduser i TNC: se "Driftsmoduser”, side 65

Forberede og male verktoyet

» Spenn fast det nadvendige verktayet i chuckene.

Manuell drift
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» 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
side 56

54
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Definere verktoy 1.5

Verktoytabellen TOOL.T

| verktaytabellen TOOL.T (lagret under TNC:\TABLE\) lagrer Nedices verkeoy taEanl
du verkteydata som lengde og radius, men ogsé annen
verktoayspesifikk informasjon som TNC trenger for & kunne utfere B e £
forskjellige funksjoner. 'ﬂ
Slik legger du inn verkteydata i verktgytabellen TOOL.T: : b oz 2 G “'
veRkTaY- > Vis verktaytabell: TNC viser verktgytabellen i en il A
T 0N tabellvisning. o .
— » Endre verktoytabell: Sett funksjonstasten g
b o REDIGER pé PA. T —— T
» \elg verktaynumrene du vil endre, med piltastene T v 3
opp og ned. TIT|IY T |2 re | Aver
» \Velg verkteydataene du vil endre, med piltastene
til hgyre og venstre.
» Ga ut av verktgytabellen: Trykk pd END-tasten
Detaljert informasjon om dette temaet
® Driftsmoduser i TNC: se "Driftsmoduser", side 65
B Arbeide med verktaytabellen: se "Angi verkteydata i tabellen’,
side 142
55
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Komme i gang med TNC 620
1.5 Definere verktoy

Pocket table TOOL_PTCH

Hvordan pocket table fungerer er avhengig
av maskinen. Les alltid informasjonen i
3B maskinhandboken.

| pocket table TOOL_PTCH (lagret under TNC:\TABLE\) fastsetter
du hvilke verktay som ligger i verktaymagasinet.

Slik legger du inn data i pocket table TOOL_PTCH:

veRKT- > Vis verktaytabell: TNC viser verktaytabellen i en

Tau tabellvisning.

m— » 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 hayre

og venstre.
» Ga ut av pocket table: Trykk pd END-tasten

Detaljert informasjon om dette temaet
m Driftsmoduser i TNC: se "Driftsmoduser”, side 65

m Arbeide med pocket table: se "Pocket table for verktayveksler",
side 151

Rediger pocket table
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1.6 Definere emne

Velge riktig driftsmodus
Du definerer emne i drifttsmodusen Manuell drift eller
El. handratt.

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

Detaljert informasjon om dette temaet
B Manuell drift: se "Kjgring av maskinaksene’, side 353

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.
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Komme i gang med TNC 620
1.6 Definere emne

Sett nullpunkt med 3D-touch-probe
(programvarealternativ touch-probe-funksjon)
» Bytt til 3D-touch-probe: Utfer en TOOL CALL-blokk med

angivelse av verktgyaksen i driftsmodusen MDI, og velg deretter
driftsmodusen Manuell drift.

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

sex » Sette nullpunkt, f.eks. pd emnehjarnet.
P » Posisjoner touch-proben i neerheten av det ferste

probepunktet pa den ferste kanten pa emnet.
» \Velg proberetning med funksjonstast.

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

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

» Trykk pa 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 naerheten av det ferste
probepunktet pa den andre kanten pa emnet.

» Velg proberetning med funksjonstast.

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

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

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

» Deretter viser TNC koordinatene for det registrerte
hjernepunktet.

FASTSETT » Definere 0: Trykk pa funksjonstasten FASTSETT
PUNKT NULLPUNKT

» Ga ut av menyen med funksjonstasten AVBR.

Detaljert informasjon om dette temaet

B Fastsette nullpunkter: se "Fastsette nullpunkt med 3D-touch-
prober (programvarealternativ Touch-probe-funksjoner)’,
side 388
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Kjore det forste programmet

1.7 Kjore det forste programmet

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

E:} » Trykk pé driftsmodustasten: TNC skifter til
driftsmodusen Programkjering enkeltblokk. TNC
kjerer programnmet blokk for blokk. Du mé bekrefte
hver blokk med tasten NC-start.
]

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

Detaljert informasjon om dette temaet
® Driftsmoduser i TNC: se "Driftsmoduser”, side 65
® Kjgre programmer: se "Programkjering’, side 423

Velge programmet som du vil kjore

— > Trykk pd PGM MGT-tasten: TNC &pner

MGT filbehandlingen.
state » Trykk pa funksjonstasten SISTE FILER: TNC apner
[Res 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 filbehandlingen®, side 95

Starte program
@ » Trykk pa tasten NC-start: TNC kjgrer det aktive

programmet.
Detaljert informasjon om dette temaet
®m Kjore programmer: se "Programkjering”, side 423
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Innfaring
2.1 TNC 620

2.1 TNC 620

HEIDENHAINs TNCer er systemer for konturkontroll beregnet
pa verksteder. Disse systemene gjer det mulig & programmere
vanlige fres- og borebearbeidinger direkte i maskinen ved hjelp
av en lett forstaelig klartekstdialog. De er beregnet brukt til fres-
og bormaskiner samt til bearbeidingssentre med opptil 18 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 badde under programtest og
programkjaring.

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

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

Kompatibilitet

Behandlingsprogrammer som ble opprettet pd HEIDENHAIN-
banestyringer (fra TNC 150 B), kan under visse forutsetninger
startes fra TNC 620. Hvis NC-blokker inneholder ugyldige
elementer, vil disse angis som ERROR-blokker av TNC ved dpning
av filen.

se "Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og

E> iTNC 530", side 482. Se dessuten den detaljerte
beskrivelsen av forskjellene mellom iTNC 530 og
TNC 620
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Skjermen og kontrollpanelet 2.2

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

HEIDENHAIN

15-tommers TFT-flatskjerm. Manual operation 1
1 Topptekst .
Nar TNC er slatt pa, viser toppteksten i skjermbildet de +Egg .
valgte driftsmodusene: Maskindriftsmoduser til venstre og =

programmeringsdriftsmoduser til hgyre. | det sterste feltet i
toppteksten vises driftsmodusen som skjermbildet er i: Her L
vises det dialogspersmal og meldinger (unntatt nadr TNC bare D T

viser grafikk).

2 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 ligger det noen tynne streker som viser
hvor mange av de eksisterende funksjonsrekkene som det er
mulig & velge ved hjelp av de svarte piltastene som ligger pa
utsiden. Den aktive funksjonstastrekken er markert

Funksjonsvalgtaster
Endre funksjonstastrekker

Definere inndelingen av skjermen

o 0o A~ W

Skjermbildetast for skifte av maskin- og
programmeringsmodus

7 Funksjonsvalgtaster for funksjonstastene fra
maskinprodusenten

8 Skifte funksjonstastrekke for funksjonstastene fra
maskinprodusenten

9 USB-tilkobling
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Innfaring
2.2 Skjermen og kontrollpanelet

Fastsette skjerminndelingen

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

venstre vinduet, mens det hayre vinduet f.eks. samtidig

viser en programmeringsgrafikk. En annen mulighet er &

vise programinndelingen i det hgyre vinduet eller & bare vise
programmet i et stort vindu. Hvilke vinduer TNC kan vise, avhenger
av den valgte driftsmodusen.

Definere inndeling av skjermbildet:

—~ » Trykk tasten for & skifte skjermbilde:
Y Funksjonstastrekken viser de mulige
skjermbildeoppdelingene, se «Driftsmoduser»,
side 62
PROER.— » \Velg inndeling av skjermen med funksjonstasten.
ERR;IKK
Kontrollpanel
TNC 620 leveres med integrert kontrollpanel. T
1 Alfatastatur til skriving av tekst, filnavn og DIN/ISO- ST e
programmering.
. . -140.
2 = Filbehandling ieo
® | ommekalkulator -27.
= MOD-funksjon +360.
m HELP-funksjon L
Driftsmoduser for programmering 130 ;:33; c

Driftsmoduser for maskinen

Apne en programmeringsdialog

o 0 A~ W

Navigasjonstaster og hoppkommando GOTO

7 Tallinntasting og aksevalg

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

Enkelte maskinprodusenter bruker ikke
kontrollpanelet som er standard for HEIDENHAIN.

3B Les alltid informasjonen i maskinhandboken.
Eksterne taster, som f.eks. NC-START eller NC-
STOPR er beskrevet i maskinhandboken.
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Driftsmoduser 2.3

2.3 Driftsmoduser

Manuell drift og el. handratt

Oppsettet av maskinene utferes i manuell drift. | denne TR CEReH
driftsmodusen er det mulig & posisjonere maskinaksene manuelt
eller trinnvis, sette nullpunkter og dreie arbeidsplanet. "B
. . L . +50.000 | Ubersicnt|pen|LeL|ove|mlpos|TooL|TT] > =
Driftsmodusen el. handratt statter manuell kjering av maskinaksene i e R~
med et elektronisk handratt HR. B AT | e p——— —
[= +0.000 |oL-TAB +0.0000 DR-TAB  +0.0000 "#_;“Q
Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet (velg som s ———
beskrevet over) i :
Vindu Funksjonstast ) - swseer | B
Posisioner 157 XTRRT FT =71 & My
osisjone POSISJON @% YCNml 89:26 =)
starus | srerus | sreus | STes | srenus ‘ <= ‘ -
— — oversrir | pos.ursw. | vemcrae | FOUTENET (o oo, = =
Venstre: posisjoner, hgyre: statusvisning PoS -
STATUS
Posisjonering med manuell inntasting
| denne driftsmodusen er det mulig & programmere enkle FosiSl oneninE Do Dome (REEGHIAG
kjgrebevegelser, f.eks. for planfresing eller forposisjonering. G?l .
Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet N26 12 617 82580%
SR gggg=EgRING'SIKKERHETSHUST
Vindu Funksjonstast 0201=-2¢  ;DYBDE :
Q206=+150 sMATING FOR MATEDYBDE
[128231-5 ZHHTEDYBDE
Program 21918 LSnRINsEan oo
PROGRAM Q204=+50 52. SIKKERHETSAVST.
A211=+0 s FORSINKELSE NEDE#*
8% XLCNml1 P1 =T
. . 8% YCNm] ©9:33 =
Venstre: program, hgyre: statusvisning PROGR.— T IS v T iET > —Te 3R %1
b B +0.000 C +0.000
STATUS F1eex
" W
Nom. U ® 1 K T s2zs zsee F unsain)  [pur 1oex] M 578 “"'2
Programmere
Du skriver bearbeidingsprogrammene dine i denne driftsmodusen. e T [Programmering
Den frie konturprogrammeringen, de ulike syklusene og S =503-1-1
Q-parameterfunksjonene gir deg hjelp og stotte under
programmeringen. Du kan velge om programmeringsgrafikken skal A ]
vise kjgringen som er programmert. e el
Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet e
Vindu Funksjonstast 7 ’/
Dele inn [
PROGRAM
I o 153 150!
Venstre: program, hayre: programinndeling PRoce. F T ‘ i ’ i ‘ ‘ | v | T
INNDEL.
Venstre: program, hayre: PROGR.-
programmeringsgrafikk ——
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Innfaring
2.3 Driftsmoduser

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 péa grensene for arbeidsrommet. Simuleringen stattes
grafisk med ulike typer visninger. (Programvarealternativ Advanced
grafic features)

Funksjonstaster for inndeling av skjermbildet: se "Programkjaring
Blokkrekke og programkjering Enkeltblokk", side 66.

Programkjoering Blokkrekke og programkjgring
Enkeltblokk

| programkjeringen Mid-program-oppstart kjgrer TNC et program
helt til programslutt eller til det forekommer et manuell eller
programmert avbrudd. Du kan gjenoppta programkjeringen etter et
avbrudd.

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

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet

Vindu Funksjonstast
Program
PROGRAM
Venstre: program, heyre: programinndeling PROGR.—
INN;EL.
Venstre: program, hgyre: status PROGR. -
ET;}UE
Venstre: Program, heyre: Grafikk PROER.—
(programvarealternativ Advanced grafic o
features)
Grafikk (programvarealternativ Advanced
- GRAFIKK
grafic features)

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet ved palettabeller
(programvarealternativ Pallet managment)

Vindu Funksjonstast
Palettabell

PALETT
Venstre: program, hgyre: palettabell PROGR.—

PMLTT
Venstre: palettabell, hgyre: status PALETT

ST;}US
66

Manuell drift

Programtest
3803.1.1i

Pissea_1 671
IN10 G30 G17 X+0 v+0 z-40%

INzo G31 GZ0 X+100 Y+100 Z+0+
INao T5 G17 S500 F100x

NS0 Go1 GA1 X+5 v+30 F250%
INSo G26 RZ+

INToo T+15 J+30 GOZ X+5.645 V+35.485%
oy

==

ENKELTBL .

RESET

+
START

k333 671
INle G0 G17 X+ v+0 Z-25+
Nz G31 X+150 v+100 Z+0x

;comment

NS0 T5 G17 S2000x

IN4o Goo 2+100 G40 G3@ M3+

Inse x-30 v-3ex

Ingo -5+

N70 Go1 X+15 v+15 Ga1 Fasex
y+85+

IN150 G200 BORING

Programkjering blokkrekke

ox% XINm1 P1 -T1

0% VINml e9:25

+50.000 Y
B +0.8060 C
Nom. & 1 K T  S@2s zee0 W
START I ‘ soE

vERKTOY-
TRBELL
T 4u
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Statusvisning 2.4

2.4 Statusvisning

«Generell» statusvisning

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

Programkjering blokkrekke
33 i

driftsmodusene.
® Programkjering Enkeltblokk og programkjering Mid-program- e s et rosen
oppstart, sdfremt det ikke er valgt bare Grafikk som visning, og -
ved Y
= posisjonering med manuell inntasting. e |
I manuell drift og drift med el. handratt vises statusvisningen i det +fg;gég :g o288 2____-lo.ved gL
store vinduet. o
. .. NoM. 14 1 Kx T S@Zs zeee @ omamin  Our 100% M 5/9 o
Informasjon om statusvisningen | El
. 4 vearov | 3
Symbol Beskrivelse -
AKT. Posisjonsvisning: modus aktuell, nominell eller
distanse

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

vises, fastsettes av maskinprodusenten. Fglg
maskinhandboken.

@g 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 kjert seg fast.

@ Aksen kan kjgres med handrattet.

HZ' Aksen kjares i overensstemmelse med

— grunnroteringen.

||£| Aksen kjores med dreid arbeidsplan.

;;3” Funksjonen M128 eller FUNKSJON TCPM er aktiv.
ingen aktive programmer

2

m Programmet er startet

1

— Programmet er stoppet

el
Programmet blir avbrutt

pe g
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Innfaring
2.4 Statusvisning

Ekstra statusvisninger

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

Sla pa ekstra statusvisning

—~ » Kall opp funksjonstastrekken for inndelingen av
A\, skjermbildet.
PROER.— » \Velg skjermbildevisning med ekstra statusvisning:
status | den hgyre delen av skjermen viser TNC

statusformularet OVERSIKT

Velge ekstra statusvisninger

» Skift funksjonstastrekke til STATUS-
funksjonstastene vises

srRTUS » \Velg ekstra statusvisning direkte med
POS.UISN. funksjonstasten, f.eks. posisjoner og koordinater,
eller
— » velg ensket visning ved hjelp av funksjonstastene.

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

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

3B tilgjengelig nar det tilhgrende programvarealternativet
er aktivert pa din TNC.
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Statusvisning 2.4

Oversikt

Nar TNC slas p3, vises statusformularet Oversikt hvis du har PreEranl oeling BlekrakEe
valgt skjerminndelingen PROGRAM+STATUS (eller POSISJON AL, — -
+ STATUS). Oversiktsformularet inneholder en oversikt over den SHIE e Lomm o am |
viktigste statusinformasjonen som du ogsa finner igjen i de enkelte 5 Ko Real? S i i | 0 r
detaljfformularene. R IR RS ain v |
Funksjonstast Beskrivelse | — - i
STATUS POSiSjonSVismng :" :::“ :;72;” T
PYERSELT +50.459 Y +49.495 2 -10.255 ::M%LN
B +08.0800 C +0.000
: :
Verkteyinformasjon T
Aktive M-funksjoner e ‘ oo Hbs
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 Programkjsring blokkrekke
stat.H
Direktevalg Navnet pé det aktive hovedprogrammet L e e e 1
er ikke mulig ey NS s g
Sirkelmidtpunkt CC (pol) o 1. MRS Ca
Teller for forsinkelse o )
Bearbeidingstid nar programmet ble fullstendig coxmies T o ser
simulert i driftsmodusen Programtest T R T IV LI e
B +0.808 C +0.000 =1 &
Aktuell bearbeidingstid i % @y
non. B® 1 & T s2s zses F oma/min  our 100% M S/ °";
Gjeldende klokkeslett ‘ —

Oppkalte programmer
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Innfaring
2.4 Statusvisning

Programdelgjentakelse/underprogrammer (arkfane LBL)
Funksjonstast Beskrivelse

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

Direktevalg
er ikke mulig

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

Informasjon om standardsykluser (arkfane CYC)
Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg Aktive bearbeidingssykluser

er ikke mulig

Aktive verdier for syklus 32 toleranse

70

Programkjering blokkrekke EEOEARASS
stat.H
17 LeL 15 Ubersicht [pan LBL | cvc || pos | TooL [T [¢
18 Loxx-e:1 ke EHAX Unterprogranne M
19 GYCL DEF 11.0 SKALERING SRt g
20 CYcL DEF 11.1 SCL 0.3355 LN
1 sTop —
22 CALL LBL 15 REPS =
23 PLANE RESET STAY
24 LaL o s
25 END PG STAT1 MM
W
Wiederholungen b
Satz-Nr.  LBL-Nr./Name ReP = =
Ses
=
il
@x xiNml P1 -T1
@x vinml 0g:z7 T
+508.459 Y +49.485 2 =118.. 255 Sy
B +8.8060 C +0.00808
F100%
)
non. Bl® 1 K T 525 2508 F omasnin  ur 100% WS/ gl
MANUELL. Pm:ﬂ INTERN
KIORING ikl stopp
Programkjgring blokkrekke [ERERTEn
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PBM|LBL cvC|M|POS|ToOL|TT[>
18 L Ix-0.1 RO FMAX N
15 CYCL DEF 11.8 SKALERING [55927 =]
ze CvcL DEF 11.1 ScL e.3sss el
E1stop Zykilus 32 TOLERANZ Aktiv —
22 CALL LBL 15 REPS T =
23 PLANE RESET STAY
24 LBL o HBcshobR s
25 END PGM STAT1 i i)
L <
kb
iy
4.
@ xiNm1 PL -T1
x vinm 09:27 ssoox [
+50.459 Y +49.495 2 -18.255 v
B +0.000 C +0.000
F100%
@
noM. Bl & 1 K T sz zsee F enn/nin  our 1oex M 5/ °"‘§
MANUELL. Pnk:n INTERN
KaoRING el storp
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Aktive tilleggsfunksjoner M (arkfane M)
Funksjonstast Beskrivelse

Liste over de aktive M-funksjonene med
definert betydning.

Direktevalg
er ikke mulig

Statusvisning 2.4

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

Posisjoner og koordinater (arkfane POS)

Funksjonstast Beskrivelse

Type posisjonsvisning, f.eks. aktuell posisjon

STATUS
POS.VISN.

20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8395
21 STop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL 0

25 END PGM STAT1 MM

nse

0% XINm1 P1 -T1

0% ViNml eg:2?

Programkjering blokkrekke PRl
stat.H

T el 18 Ubsrsicht |pa|LBL|cvC M|Pos|ToOL [ TT[¢

16 L Tx-6.1 Ro FHex

19 CYCL DEF 11.0 SKALERING e

=

i

il |
A

&)

Svingvinkel for arbeidsplanet

Grunnroteringsvinkel

Aktiv kinematikk
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s100%
+508.459 Y +49.485 2 =118.. 255 Sy
B +8.8060 C +0.00808

F100%

)
non. Bl® 1 K T 525 2508 F omasnin  ur 100% WS/ °"‘g

MANUELL = INTERN
: PARAM. -

KJIORING e storp
Programkjgring blokkrekke [ERERTEn
stat.H
17 LeL 15 Ubersicnt [Pan|LBL[cve | Pos|TooL [TT [

18 L Ix-0.1 RO FMAX N
19 CYGL DEF 11.8 SKALERING REFNOM X +S0.108 C +0.000 g
ze CvcL DEF 11.1 ScL e.3sss TR el
E1stop =
22 CALL LBL 1S5 REPS 2 BEECHC L -
23 PLANE RESET STAY A +0.000
24 LBL @ B +0.000 s
25 END PGM STAT1 i
A se.c0000 i
5 1o.00000 2
c  s25.00000 ——
[osrundarehuns +0.00008 Y
Aktive Kinematik ~
©1.8_HERD_C_TABLE
@ xiNm1 PL -T1
@x vinm1 0a:27 e %
+50.459 Y +49.495 2 -18.255 v
B +0.000 C +0.000
F1eex @
@
noM. Bl & 1 K T sz zsee F enn/nin  our 1oex M 5/ ""‘g
MANUELL b INTERN
PARAM. -
KIBRING vt stopp

71
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2.4 Statusvisning

Informasjon om verktgyene (arkfane TOOL)

Funksjonstast Beskrivelse

STATUS

VERKT @Y

Visning av aktivt verktoy:

® Visning T: verktgynummer og -navn

® Visning RT: nummer og navn pa et
spsterverktoy

Programkjering blokkrekke

Prograntest

Verktayakse

Lengde og radius pa verktgyet

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

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

Visning av programmert verktay og
sosterverktoy

Verktoymaling (arkfane TT)

o

4

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

Funksjonstast Beskrivelse

Direktevalg
er ikke mulig

Nummeret péa verktayet som blir malt

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

stat.H
17 LBL 15 Ubersicht | pan| LBL | cvc 1] Pos TooL [T7[(
16 L Ix-8.1 RO FMAX
18 CYCL DEF 11.@ SKALERING T: 8 D1e n E
20 CYcL DEF 11.1 SCL 0.3355 Doc:
1 sTop e
22 CALL LAL 15 REPS L +c0.e000 4
23 PLANE RESET STAY z o] R +s.0000
24 LBL (B, R2  +0.0000 s
25 END PG STAT1 MM
oL or oRz ")
TAB  +0.0000  +0.0000  +0.0000 8
Pam +o.2s00  +o.1000  se.esee || =
CUR.TINE TINEL TIMEZ prmen’
=
0:07 v Y
Ts
RT
@x xiNml P1 -T1
@x vinm 0g:z7 s100: [
)
+508.459 Y +49.485 2 =118, 255 ?FF =
B +8.860 C +0.00808
F100%
N
now. @& 1 K T S@Zs zsee F omn/nin  our 100% W S/E °"‘g
MANUELL. Pm:n INTERN
KIBRING rpwehe stope
Programkjering blokkrekke Prodriatest
stat.H
17 L8L 15 Ubersicht | pan| LBL |cve m[pos|TooL TT[4>
18 L Ix-0.1 RO FMAX
18 GYCL DEF 11.0 SKALERING TH .S 10 " g
ze CycL DEF 11.1 ScL e.3gss ooc:
E1stop —
22 GALL LBL 15 REPS N B
23 PLANE RESET STAY HAX
2a LaL o o s
25 END PGM STAT1 i
¥ <
T
Al 4
i
@x XiNml PL -T2
@x vinm 0s:ze sio0x 1]
)
+50.453 Y +49.495 2 —10. 255)( SR
B +0.000 C +0.000
F1eex @
@
now. @& 1 K T Sz 250 F  omnmin  our 100% HSE =

MANUELL.

KJORING

a
PARAM. -
LISTE

INTERN

sTOPP.

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

72

Nummeret pa verkteyskjeret med tilhgrende
maleverdi. Stjernen bak méleverdien angir at
toleransen fra verkteytabellen ble overskredet
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Omregning av koordinater (arkfane TRANS)

Funksjonstast Beskrivelse

sTATUS Navn pé den aktive nullpunkttabellen
KOORDINAT
TRANSF

Statusvisning 2.4

Programkjering blokkrekke
stat.H

Prograntest

Aktivt nullpunktnummer (#), kommentar
fra den aktive linjen i det aktive

nullpunktnummeret (DOC) fra syklus G53

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

akser

Speilede akser (syklus G28)

17 et 15 Pon | Low [ ove | m| Pos | TooL | 1T TRes [0
15 CIx’e.1 ro Frax
19 CYCL DEF 11.@ SKALERING Nullpunkt-Tab.: n E
20 GvoL DEF 1111 sc o.s8ss B boc: A
21 _STOP —
22 CALL LBL 15 REPS X +48.8622 -~
23 LANE RESET StAv e
24 LeL o s
25 END o STATL M1
W
) v TS
b 1\
&l A
X e.ssssee W 4
v e.gssse0
2 o 938800
o xinm1 p1 11
0% vina1 68:7 S
+50.458 Y +49.485 2Z =10, 255 o Bl
B +0.0800 C +0.000
Fioex
A
non. @® 1 K T S5 zses F omsmin  our 1eex WA °"‘g
MANUELL = INTERN

KJORING

PARAM.

ave sTOPP.

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

STATUS

0-PARAM .

Q-parameterne

Programkjering blokkrekke
stat.H

Prograntest

Visning av de aktuelle verdiene til de definerte

Visning av tegnstrengen til de definerte
stringparameterne
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17 LBL 15

19 cvcL DEF
20 CYCL DEF
21 STop

22 CALL LBL

24 LEL 0

PeH|LaL ove M[Pos| TooL [T [TRANS oPARA[¢

18 L Ix-0.1 Re FMAX

11.0 SKALERING
11.1 SCL 0.9985

15 REPS

23 PLANE RESET STAY

25 END PGM STAT1 MM

Q-Paraneter

=

i

i
[

KJORING

v Y
String-Parameter i
o xinm1 p1 11
0% vinai 69:7 T
+50.458 Y +49.485 2Z =10, 255 Sy
B +08.0800 C +0.000
Fioex
>
non. B1® 1 K T 52 2508 F omasnin  Our 100% WS/ °"‘g
MANUELL = INTERN

PARAM.
LISTE

sTOPP.

73
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2.5 Tilbehor: 3D-touch-prober og elektroniske handratt fra
HEIDENHAIN

2.5 Tilbehor: 3D-touch-prober og
elektroniske handratt fra HEIDENHAIN

3D-touch-prober (programvarealternativ touch-probe-
funksjon)

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

m fastsette nullpunkter raskt og nayaktig

m foreta maélinger pd emnet i lgpet av programkjeringen
B male og kontrollere verktayene

Alle syklusfunksjonene (touch-probe-sykluser og
bearbeidingssykluser) beskrives i brukerhdndboken
Syklusprogrammering. Ta kontakt med HEIDENHAIN
hvis du har behov for denne hédndboken. ID: 679295-
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
lannsomt 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.

Verktoy-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 kjslevaeske 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

Pa maskinaksene sitter avstandsenkodere som registrerer 7 ‘
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 ma 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.

X (2Y)

Referansesystem

Ved hjelp av et referansesystem fastsetter du entydige posisjoner ‘
i et plan eller et rom. Angivelsen av en posisjon viser alltid til et z
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.
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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 620 kan styre opptil 18 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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Programmering: grunnleggende, filbehandling
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

m  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
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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 =
X =10 mm X =30 mm X =50mm
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=10mm

Y =10 mm

Boring 5, viser til 4 Boring ©, 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
posisjonen eller det hjarnet 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

MIN

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, Block
avhengig av maskinparameteren blocklncrement (105409).

Maskinparameteren blocklncrement (105409) definerer N10‘GOO G40 X+10 Y+5 F100’M3
blokknumrene trinnvis.

Den forste blokken i et program angis med %, navnet pa ‘ _
programmet og den gyldige méaleenheten. Path function  Words

De neste blokkene inneholder informasjon om: Block number
® Rdemnet

Verktayanrop

Fremkjaring til en sikkerhetsposisjon

Matinger og turtall

Banebevegelser, sykluser og videre funksjoner

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

HEIDENHAIN anbefaler at du etter

' verktayoppkallingen alltid kjgrer frem til en

L sikkerhetsposisjon. Fra denne sikkerhetsposisjonen
posisjonerer TNC verktgyet i forhold til bearbeidingen
uten at det oppstar kollisjoner.

Definere raemne: G30/G31

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

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

B MAX-punkt G31: den sterste X-,Y- og Z-koordinaten til kvaderen.
Angi absolutte eller inkrementelle verdier.

Rademnedefinisjonen er bare nadvendig hvis du
gnsker & teste programmet grafisk.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.2 Apne og angi programmer

Apne nytt bearbeidingsprogram

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

. » Velg driftsmodusen PROGRAMMERING

&

» Anrop filbehandling: Trykk pd PGM MGT-tasten
MGT

Velge katalog der du vil lagre det nye programmet:

N

» Angi nytt programnavn, og bekreft med tasten
ENT

» Velge maleenhet: Trykk pa funksjonstasten MM

eller INCH. TNC skifter til programvinduet og dpner
dialogen for definisjon av BLK FORM (rdemne).

ENT

MM

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

DEFINISJON AV RAEMNE: MINIMUM

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

ENT

DEFINISJON AV RAEMNE: MAKSIMUM

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

ENT

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 %NEU G71 * Programslutt, navn, maleenhet

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.

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

Programmere verktoybevegelser i DIN/ISO

For & programmere en blokk, trykker du pa tasten SPEC
FCT. Velg funksjonstasten PROGRAMFUNKSJONER og
deretter funksjonstasten DIN/ISO. Du kan ogsé 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 ENT, for & dpne blokk

ENT

KOORDINATER?

» 10 (Angi malkoordinater for X-aksen)
» 20 (Angi malkoordinater for Y-aksen)

o » ga videre til neste spgrsmal med tasten ENT

PUNKTBANE FOR FRESEFASTSETTING

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

» kjore til hgyre eller venstre for den programmerte
G konturen: Velg henholdsvis G41 eller G42 med
funksjonstastene.
642
MATING F=?

» 100 (angi mating for denne banebevegelsen 100 mm/min)

T » ga videre til neste spgrsmal med tasten ENT

TILLEGGSFUNKSJON M?
> Angi 3 (tilleggsfunksjon M3 «Spindel pa»).

o » Avslutt denne dialogen med tasten ENT.

Programvinduet viser linjen:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.2 Apne og angi programmer

Overfor aktuelle posisjoner

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

B programmerer posisjoneringsblokker
B programmerer sykluser

Slik overfagrer du de riktige posisjonsverdiene:
» Plasser inndatafeltet i en blokk pa det stedet der du vil overfere

en posisjon
» Velge funksjonen for & 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 til
verktayets sentrum, ogsa nar radiuskorrigeringen av
verktayet er aktiv.

| verkteyaksen overfarer TNC alltid koordinatene til
verktayspissen, slik at det alltid blir tatt hensyn til den
aktive lengdekorrigeringen av verktoyet.

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

Funksjonen «QOverfar aktuell posisjon» er ikke tillatt
nar funksjonen Drei arbeidsplan er aktiv.
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Redigere program

av TNC i en maskindriftsmodus.

Apne og angi programmer

E> Du kan bare redigere et program nar det ikke kjores

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

av piltastene eller funksjonstastene:

Funksjon

Bla en side opp

Funksjonstaster/
taster

Bla en side ned

Hoppe til programstart

Hoppe til programslutt

Forandre plasseringen til den aktuelle
blokken i skjermbildet. P4 den maten blir
det mulig a vise flere av programblokkene
som er programmert forut for den aktuelle
blokken

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

Hoppe fra blokk til blokk

Velge enkeltord i blokken

Velge en bestemt blokk: Trykk pa tasten
GOTO, tast inn gnsket blokknummer,

og bekreft med tasten ENT. Eller: Angi
blokknummerskritt og hopp over antall
inntastede linjer oppover eller nedover, ved
a trykke pa funksjonstasten N LINJER.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.2 Apne og angi programmer

Funksjon Funksjonstast/
tast

Nullstille verdien for et valgt ord

Slette feil verdi

Slette feilmelding (blinker ikke)

80688
Im jm M EW M

Slette valgt ord

mz=
30

Slette valgt blokk

(=)
m
L

Slette sykluser og programdeler DEL

oF)

Faye til den blokken som du sist redigerte Lees il
eller slettet i

Sette inn blokker pa gnsket sted

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

Endre og legg til ord

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

» Avslutte endringer: Trykk pd END-tasten.

Hvis du vil faye til et ord, bruker du piltasten til & 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 pa piltasten inntil det
gnskede ordet er markert.
» \Velg blokken med piltasten.

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

Hvis du har startet sgket i et sveert langt program,

E> apner TNC et symbol med fremdriftsindikatoren.
Det vil ogséa veere mulig & avbryte sgket ved hjelp av
funksjonstasten.
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Apne og angi programmer

Finne vilkarlig tekst

» Velge sekefunksjon: Trykk pa funksjonstasten SGK. TNC viser
dialogen Sek tekst:

» Angi teksten som det skal sgkes etter.

» Soke etter tekst: Trykk pa funksjonstasten UTFQOR.

Merke, kopiere, slette og sette inn programdeler

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

Slik kopierer du programdeler:
» Velg funksjonstastrekke med markeringsfunksjoner.
» \elg forste (siste) blokk i programdelen som skal kopieres.

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

» Flytt markeringen til siste (ferste) blokk i programdelen
som du vil kopiere eller slette. TNC viser alle merkede
blokker i en annen farge. Du kan nar som helst oppheve
markeringsfunksjonen ved a trykke pa funksjonstasten AVBRYT
VALGET.

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

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

For & legge den kopierte programdelen inn i et annet

E> 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
VALGET
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Programmering
14.H

o BEGIN PGM 14 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 v+100 2
1 o

uuuuuu

KOPTER
BLOKK

:

EGG TIL
SISTE
NC-BLOKK.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling

3.2 Apne og angi programmer

Funksjon

Sla pa markeringsfunksjonen.

Funksjonstast

VELG
BLOCK

Sl& av markeringsfunksjonen.

RAVBRYT
VALGET

Slett den merkede blokken

KLIPP

BLOKK

Sett inn blokken fra minnet.

SETT INN
BLOKK

Kopier merket blokk.

TNCs sgkefunksjon

KOPIER

BLOKK

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

Fritt tekstsok
» \Velg blokken der sgkeordet er lagret.

Manusll drift

14.h

SeK

SeK

AVBR

90

>

Velge sagkefunksjonen: TNC viser sgkevinduet
og viser de tilgjengelige sgkefunksjonene i

funksjonstastrekken (se tabellen Sgkefunksjoner).

40(Angi den teksten som det skal sgkes etter, og
veer oppmerksom pé forskjell mellom store og
sma bokstaver)

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

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

Avslutte sgkefunksjonen
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Programmering

BEGIN PGM 14 MM

Erstatt med:

16 L vs5 _ eestart__ |
17 DEP LCT X+150 %
16 L zezReFmAx | | ERSTATT ALLE

19 L Zz+100 Ro FMAX
20 END PGM 14 MM

[Sok_tremover 7]

AVERUDD.

AKTUELT ORD

seK

ERSTATT

AUBR

|

4

%

G

AKTUELT
ORD

seK

ERSTATT

ERSTATT
ALLE

AUBR

AUERUDD.

KOPIER
AKTUELL
VERDI

E
SETT INN
KOPTERT
VERDI




Apne og angi programmer

Sok/erstatt for onsket tekst

=

Saek/erstatt-funksjonen er ikke mulig
B | 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 der sgkeordet er lagret.

SeK

ERSTATT

AVBR

>

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

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

Skriv inn teksten som skal settes inn, og vaer
oppmerksom pa forskjell mellom store og sma
bokstaver.

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

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

Avslutte sgkefunksjonen
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Programmering: grunnleggende, filbehandling

3.3 Filbehandling: Grunnleggende

3.3 Filbehandling: Grunnleggende

Filer
Filer i TNC Type
Programmer
i HEIDENHAIN-format H
i DIN/ISO-format A
Tabeller for
verktay T
Verktayveksler .TCH
Paletter P
Nullpunkter .D
Punkter PNT
Forh&ndsinnstillinger .PR
Touch-prober TP
Dreieverktay .TRN
Sikkerhetskopifiler .BAK
Avhengige data (f.eks. inndelingspunkter) .DEP
Tekster som
ASClI-filer A
Protokollfiler IXT
Hjelpefiler .CHM
92
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Filbehandling: Grunnleggende

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

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

Et enkelt NC-program kan veere pa maksimalt 2 GB.

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.

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 H

Lengden pa filnavnet ma ikke overskride 25 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 overfaeringen av filer ma ingen andre
tegn brukes i filnavnet.

Den maksimale tillatte lengden pé et filnavn ma ikke
overskride den maksimalt tillatte banelengden pa 82
tegn se "Baner", side 95.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.3 Filbehandling: Grunnleggende

Sikkerhetskopiering av data

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

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

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

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

Med jevne mellomrom ber du slette filer som

E> du ikke lenger har bruk for, slik at TNC alltid har
tilstrekkelig plass pa harddisken for systemfiler (f.eks.
verktaytabeller).
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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, sdkalte 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, mé ikke overskride 82 tegn.

Stasjonsbetegnelsen kan ha maksimalt 8 store
bokstaver.

Eksempel TNCA

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

AUFTR1

=F—1] A35K941
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Programmering: grunnleggende, filbehandling

3.4 Arbeide med filbehandlingen

Oversikt: Funksjoner for filbehandlingen

Funksjon Funksjonstast Side
Kopiere enkeltfiler KOPIER 99
oo
Vise bestemte filtyper vELE 98
Opprette ny fil Nv 99
FIL
Vise de 10 sist valgte filene sTaTE 102
Slette fil eller katalog sLetT 103
Merke fil 104
Gien fil nytt navn NVT Nnu 105
rec)-
Beskytte fil mot endring og BESKYTT 106
sletting N @
Oppheve filbeskyt‘[else UBESKYTT. 106
Importere verktaytabell TRBELL 150
Il’]rPEC;R—
Administrere nettstasjonene 109
Velge redigeringsprogram e 106
RED.PROG.
Sortere filer etter egenskaper 105
SORTER
Kopiere katalog KoP.KAT. 101
=]
Slette katalog med alt innhold SLETT
Vise alle katalogene péa en 55 _ aer.
StaSjOﬂ DD TRE
Gi katalogen nytt navn NYTT NAUN
[asc]= [xvz|
Opprette ny katalog Nv
KATALOG

96
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Arbeide med filbehandlingen 3.4

Kalle opp filbehandlingen

e » Trykk pd PGM MGT-tasten: TNC viser vinduet for
filbehandling (bildet viser grunninnstillingen. Hvis
TNC viser 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
(hayre vindu). Underkataloger er rykket inn mot hayre. Hvis det

er en trekant foran mappesymbolet, betyr det at det finnes flere
underkataloger som kan vises ved 3 trykke pa tastene -/+ eller ENT.

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

Visning Beskrivelse

Filnavn Navn med maksimalt 25 tegn

Type Filtype

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.

ﬂ Filen er beskyttet mot endring og
sletting.

i Filen er beskyttet mot endring og sletting
fordi den kjares.

Dato Datoen da filen sist ble endret.

Tid Klokkeslettet da filen sist ble endret.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.4 Arbeide med filbehandlingen

Velge stasjoner, kataloger og filer
» Apne filbehandling
MGT

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
stoe » Flytter markeringen side for side opp og ned i
vinduet

SIDE

Trinn 1: Velg stasjon
» Merke stasjonen i venstre vindu

vELG » Velg stasjon: Trykk pa funksjonstasten VELG, eller

ENT

» Trykk pé 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

= » Trykk pa funksjonstasten VELG TYPE

» Trykk pé funksjonstasten for gnsket filtype, eller
uTs ALLE > Vis alle filer Trykk pa funksjonstasten VIS ALLE,
[53 eller

» Merk filen i hayre vindu

VELE » Trykk pa funksjonstasten VELG, eller

ENT

» Trykk pé tasten ENT

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

Opprett ny katalog
Merk katalogen i venstre vindu, der du vil opprette en underkatalog
» NY (angi nytt katalognavn)
T » Trykk pé tasten ENT
OPPRETTE KATALOGEN \NY?
» Bekreft med funksjonstasten JA, eller

JA

» avbryt med funksjonstasten NEI.

NEI

Opprette ny fil
» Velg katalogen hvor du @nsker & opprette en ny fil.

» Angi NY (nytt filnavn med filendelse) og trykk pa

tasten ENT, eller
w » Apne dialog for oppretting av ny fil, angi NY (nytt

FIL

S filnavn med filendelse) og trykk pa tasten ENT .

ENT

ENT

Kopiere enkeltfil

» Flytt markeringen til den filen som skal kopieres.

oPiER » Trykk pa funksjonstasten KOPIER: Velg
" kopieringsfunksjonen. TNC épner et

overlappingsvindu.

» Skrivinn navnet pa malfilen, og bekreft med tasten
ENT eller funksjonstasten OK: TNC kopierer filen

OK

til den gjeldende katalogen eller til den valgte
malkatalogen. Den opprinnelige filen beholdes,

eller
ES @ » Trykk pa funksjonstasten Malkatalog for & velge
DE 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.

TNC viser en fremdriftsindikator nér du har startet
kopieringen med tasten ENT eller funksjonstasten
OK.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.4 Arbeide med filbehandlingen

Kopiere fil til en annen katalog

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

Hayre vindu

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

Venstre vindu

» Velg katalogen med de filene som du ensker & kopiere, og vis
filene ved & trykke pa tasten ENT.

» Vis funksjonene for merking av filer.

FILER

Rk » Flytt markeringen til filen som du gnsker & kopiere,
FIL og merk den. Hvis du gnsker det, kan du merke
flere filer pad samme mate.
KoP MERK. » Kopier de merkede filene til malkatalogen.
[ e

Flere markeringsfunksjoner: se "Merke filer", side 104.

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

Overskrive filer

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

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

» |kke overskriv filer: Trykk pa funksjonstasten AVBRYT eller

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

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.

®m Tabellene méa ha identisk filtype.

i méaltabellen. Opprett en sikkerhetskopi av den
opprinnelige tabellen, slik at du unngéar eventuelle tap
av data.

g Med funksjonen ERSTATT FELT overskrives linjer

Eksempel

Du har malt verktaylengden og verktayradiusen pa 10 nye
verktgy med en forhandsinnstiller. Deretter oppretter enheten
verktaytabellen 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 @vrige 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 & velge den farste linjen som skal kopieres.
Trykk pé funksjonstasten TILLEGGS- FUNKSJON

Trykk pé funksjonstasten MERK.

Merk eventuelt flere linjer.

Trykk pa funksjonstasten LAGRE SOM.

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

vV vvyvVvyyVYyyswy

Kopiere katalog

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

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

» Velg maélkatalog og bekreft med tasten ENT eller
funksjonstasten OK: TNC kopierer den valgte katalogen og
underkatalogene til den valgte mélkatalogen
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.4 Arbeide med filbehandlingen

Velge en av de sist valgte filene

PGM ’ Ahrop fl|behand|lﬂg Hendeiniaritt Programmering

MGT PAT.H
sIsTE » Vise de 10 sist valgte filene: Trykk pa
FILER

27-07-2012 07:05:21
10:15:22

funksjonstasten SISTE FILER.

BTOGNPGH\PAT 1 H
\PGMN1.h
Mk

cord.
MN3803_1.1

\PGMNEX18_SL.h

\PGM\EX18h

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

» Flytter markeringen opp og ned i vinduet
. £l
» Velge fil: Trykk pa funksjonstasten OK, eller DR R ‘
ok

» Trykk pa tasten ENT

ENT
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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 pa funksjonstasten OK,
eller

» Avbryt sletting: Trykk pa funksjonstasten
AVBRUDD

Slette katalog

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

» Flytt markeringen til den katalogen som du vil slette.

SLETT » Velge slettefunksjon: Trykk pa 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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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.4 Arbeide med filbehandlingen

Merke filer

Merkefunksjon Funksjonstast

Merke enkeltfiler

MERK
FIL

Merke alle filene i en katalog HERK
ALLE
FILER

Oppheve merking av enkelte filer

OPPHEY
MERKING

Oppheve merking av alle filer OPPHEY
ALL
MERKING
Kopiere alle merkede filer KoP . MERK.
=0

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.

» Vise markeringsfunksjoner: Trykk pa
funksjonstasten MERK

FILER

— » Merke fil: Trykk pa funksjonstasten MERK FIL
» Flytt markeringen til den neste filen. Fungerer bare
t med funksjonstaster. lkke bruk piltastene!

§

Rk » Merke flere filer: Trykk pa funksjonstasten MERK
FIL FIL, osv.
KoP . MERK. » Kopiere merkede filer: Trykk pa funksjonstasten
(SO KOP MERK.., eller

» Slette merkede filer: Trykk pa funksjonstasten

AVBR for & ga ut av markeringsfunksjonen, og
= trykk deretter pé funksjonstasten SLETT for &
slette de merkede filene.

AVBR
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Gi fil nytt navn

» Flytt markeringen til den filen som skal fa nytt navn.

NYTT NAVN

e

» Velg funksjonen for endring av navn.
» Angi et nytt filnavn. Filtypen kan ikke endres.

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

Sortere filer

» Velg mappen med filene du vil sortere.

SORTER

» Velg funksjonstasten SORTER.

» Velg funksjonstasten med det tilsvarende
visningskriteriet.
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.4 Arbeide med filbehandlingen

Tilleggsfunksjoner

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

R » Velge tilleggsfunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
FUNK. TILLEGGS. FUNKSJ..
BEsKVTT > Aktivere filbeskyttelse: Trykk pa funksjonstasten
is BESKYTT, og filen far statusen P
UBESKYTT. » Oppheve filbeskyttelse: Trykk pa funksjonstasten
UBESKYTT.

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

R » \Velge tilleggsfunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
FUNK. TILLEGGS. FUNKSJ..
e » \Valg av redigeringsprogram som den valgte filen
RED.PROE. skal dpnes med: Trykk pa funksjonstasten VELG

REDIGERINGSPROGRAM.
» Merk @nsket redigeringsprogram.
» Trykk pa funksjonstasten OK néar du vil dpne filen.

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

S > Velge tilleggsfunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
FunK. TILLEGGS. FUNKSJ..

» Skifte funksjonstastrekke
» Sgk etter USB-enhet

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

» Fjerne USB-enheten

'

Mer informasjon: se "USB-enheter til TNC", side 110.
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Dataoverforing til/fra et eksternt lagringsmedium

Fer du kan overfere data til et eksternt
lagringsmedium, ma du definere datagrensesnittet,
se "Definere datagrensesnitt’, side 441.

Hvis du overfarer data via det serielle grensesnittet,
kan det oppstéa problemer, avhengig av programvaren
for dataoverfaeringen. Disse problemene kan lgses
ved & utfere overfaringen flere ganger.

» Anrop filbehandling
MGT
vINDU » \Velg skjermbildeinndeling for dataoverferingen:
Trykk péa funksjonstasten VINDU. P& venstre

halvdel av skjermen viser TNC alle filer i den
aktuelle katalogen, og pé heyre halvdel av
skjermen alle filer som er lagret i rotkatalogen

TNCA.
Bruk piltastene for a flytte markeringen til filen som du vil kopiere:
» Flytter markeringen opp og ned i vinduet
- » Flytter markeringen fra hayre vindu til venstre
vindu, og omvendt

'EEII
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Programmering: grunnleggende, filbehandling
3.4 Arbeide med filbehandlingen

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 hgyre vinduet til den filen som skal kopieres.

2]

=?:£:1

]| N

KOPIER

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

» Overfare enkeltfiler Trykk pa funksjonstasten
KOPIER, eller

» overfar flere filer: Trykk pé funksjonstasten MERK
(pa den andre funksjonstastlinjen, se «Merke
filer», side 111)

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

VINDU

=

108

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

For & velge en annen katalog i den dobbelte
filvindusvisningen trykker du pd funksjonstasten VIS
TRE. Hvis du trykker pa funksjonstasten VIS FILER,
viser TNC innholdet i den valgte katalogen.
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TNC til nettverket

Programming

820893-02-01.H

For & koble Ethernet-kortet til nettverket se "Ethernet-
grensesnitt".

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

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

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

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

» Administrere nettverksstasjonene:
Trykk pé 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

NETTVERK

stasjon.
Funksjon Funksjonstast
Opprett nettverksforbindelsen. TNC merker Tilkobling
kolonnen Mount nar forbindelsen er aktiv.
Bryte nettverksforbindelsen. Koble fra
Opprette nettverksforbindelsen automatisk Auto

nar du slar pd 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 et statusvindu Tom
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3.4 Arbeide med filbehandlingen

USB-enheter til TNC

Det er sveert enkelt 8 lagre eller overfare data til TNC ved hjelp av
USB-enheter. TNC statter falgende USB-blokkenheter:

m Diskettstasjoner med filsystemet FAT/VFAT

= Minnepenner med filsystemet FAT/VFAT

®m Harddisker med filsystemet FAT/VFAT

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

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

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

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

E> TNC viser ogsa feilmeldingen USB: TNC stetter ikke

| 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

110 TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014



Arbeide med filbehandlingen 3.4

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

folgende:

» Velge filbehandling: Trykk pa tasten PGM MGT.
MGT

» \elg venstre vindu med piltasten.

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

B » Skift til neste funksjonstastrekke.

» Velg tilleggsfunksjoner.

NETTVERK

> » \Velg funksjonen for fjerning av USB-enheter: TNC
ﬁ fierner USB-enheten fra katalogstrukturen.

E » Lukk filbehandlingen.

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 620,
kan du angi bokstaver og spesialtegn med skjermbildetastaturet
eller med et PC-tastatur som er forbundet via USB-tilkoblingen.

Angi tekst med skjermbildetastaturet

» Trykk pd GOTO-tasten nédr du vil angi bokstaver f.eks.
programnavn eller katalognavn med skjermbildetastaturet

» 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 markgren til det gnskede tegnet

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

» Overfor teksten til det &pne dialogfeltet med funksjonstasten
oK

Velg mellom sma og store bokstaver med funksjonstasten abc/
ABC. Hvis maskinprodusenten har definert ekstra spesialtegn,

kan du kalle opp og sette inn disse med funksjonstasten
SPESIALTEGN. For & slette enkelte tegn, bruker du funksjonstasten
BACKSPACE.

Maskinparameter
18@.h

=& nc_prog
=0 table

~sna

—
oK

oK AVBRUDD

sssssss

H
_7 ABC DEF
GHI JKL MNO
PORS TUV WXyZ
n .
CIE T

uuuuuuu

5t

iler) 150.95 6B ledig
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Sett inn kommentarer 4.2

4.2 Sett inn kommentarer
Bruk
Du kan legge til kommentarer i et bearbeidingsprogram for & e [Programmoring
forklare eller gi tips til programtrinn. KOMME VLA 5T
has o ST 2
Hvis TNC ikke kan vise hele kommentaren i ]
skjermbildet, kommer tegnet >> frem péa skjermen. i
Siste tegn i en kommentarblokk kan ikke veere en
tilde (-). A S 1 %
Du kan legge inn en kommentar pé folgende tre mater. b b o e

Kommentar nar programmet skrives

» Skriv inn dataene for en programblokk, og trykk deretter
pa «;» (semikolon) pé alfatastaturet. TNC viser sparsmalet:
Kommentar?

» Skrivinn kommentaren, og avslutt blokken med tasten END.

Sette inn kommentar senere

» \Velg blokken som du vil legge inn en kommentar i.

» \elg det siste ordet i blokken med hgyre piltast: Det kommer
frem et semikolon pa slutten av blokken, og TNC viser
spersmalet: Kommentar?

» Skrivinn kommentaren, og avslutt blokken med tasten END.

Kommentar i separat blokk

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

> Apne en programmeringsdialog med tasten «;» (semikolon) pa
alfatastaturet.

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

Funksjoner for redigering av kommentar

Funksjon Funksjonstast
Hoppe til begynnelsen av kommentaren START
H«
Hoppe til slutten av kommentaren AvER
==
Hoppe til begynnelsen av et ord Ord deles sISTE
med et mellomrom -—
Hoppe til slutten av et ord Ord deles med et FLYTT
mellomrom o
Veksle mellom tilfayings- og
overskrivingsmodus OUERSKR.
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4.3 Dele inn programmer

Definisjon, mulige bruksomrader

TNC gir deg muligheten til & kommentere
bearbeidingsprogrammene med inndelingsblokker.
Inndelingsblokker er korte tekster (maks. 37 tegn) som fungerer
som kommentarer eller overskrifter for de etterfalgende
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. | tillegg kan de vises i et eget vindu, og de
kan ogsa bearbeides eller utvides.

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

Vise inndelingsvindu / bytte aktivt vindu

» Vise inndelingsvinduet: Velg skjerminndelingen
PROGR.-INNDEL..

» Bytte aktivt vindu: Trykk pa funksjonstasten Bytt
vindu.

PROGR.—
+
INNDEL .

E

Legge til inndelingsblokk i programvinduet (venstre)
» \Velg blokken som du vil legge til en inndelingsblokk bak.

» Trykk pé funksjonstasten SETT INN INNDELING
(legg til inndeling), eller tasten * pa ASCII-
tastaturet.

SETT INN
INN-
DELING

» Skriv inn inndelingsblokken pa alfatastaturet.

» 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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4.4 Kalkulatoren

4.4 Kalkulatoren

Bruk

TNC har en kalkulator med de viktigste matematiske funksjonene. TR | T TETTIT ST

333.1

» Kalkulatoren apnes og lukkes ved a trykke pa tasten CALC.

» Velg regnefunksjoner: Velg hurtigtast via funksjonstasten eller
angi med alfatastaturet.

Regnefunksjon Hurtigtast

Addere + ?
Subtrahere -

Multiplisere * higs g0 2T |
Dividere / : ‘ ) ‘ J ‘ ; ! ‘ = m.:
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

Redusere plasser etter komma i et HEL

tall

Redusere plasser foran komma i et FRAC

tall

Modulverdi MOD

Velge visning Visning

Slette verdi CE

Maéleenhet MM eller INCH

Visning av vinkelverdier DEG (grader) eller RAD

(radian)
Visningsmate for tallverdi DEC (desimal) eller

HEX (heksadesimal)
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Kalkulatoren

Overfgre 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 enskede
beregningen.

» Trykk pa tasten «Overfer aktuell posisjon» eller funksjonstasten
OVERFJR VERDI: TNC overfgrer verdien til det aktive
inndatafeltet, og lukker kalkulatoren

Du kan ogsé overfgre verdier fra et program til
kalkulatoren. Néar du trykker pa funksjonstasten

HENT VERDI, overfgrer TNC verdien fra det aktive
inndatafeltet til kalkulatoren.

Stille inn posisjonen til kalkulatoren

Under funksjonstasten TILLEGGSFUNKSJONER finner du
innstillinger for forskyvning av kalkulatoren:

Funksjon Funksjonstast
Forskyve kalkulator i pilretning 1
Stille inn skrittlengde for forskyvning sTER

FAST

+

Posisjonere kalkulator i midten

Du kan ogsé forskyve kalkulatoren med piltastene pa
tastaturet. Hvis du har koblet til en mus, kan du ogséa
forskyve kalkulatoren med denne.
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4.5 Programmeringsgrafikk

4.5 Programmeringsgrafikk

Inkludere/ikke inkludere programmeringsgrafikk

Programmering
3803_1.i

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

» Skifte til skjerminndeling med programmet til venstre og

40 Y40 Z-30%
4100 ¥+100 Z+0%
ox
*

00 F:
90 2+50:
o Max

641 X+5 v+30 F250x

grafikken til hgyre: Trykk péd tasten SPLIT SCREEN (delt skjerm)

og funksjonstasten PROGRAM + GRAFIKK.

auTon. » Funksjonstasten AUTOM. TEGNING stilles pa PA. SR R )

TEGNING Nossoasse xssest 671

N Mens du skriver inn programmet, viser TNC hver [

programmerte banebevegelse i grafikkvinduet til NS

hayre.

Hvis TNC ikke skal inkludere grafikkvisning, stiller du . £ e
funksjonstasten AUTOM. TEGNING pa AV. ;

e
AUTOM. TEGNING PA tar ikke med programdelgjentakelser i
grafikken.

START

sssss

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 pd funksjonstasten RESET
ST;RT + START.

Flere funksjoner:

Funksjon Funksjonstast
Opprette programmeringsgrafikk fullstendig RESET
Opprette programmeringsgrafikk blokkvis START

ENKELTBL .

Opprette full programmeringsgrafikk eller
fullfgre den etter RESET + START START

Stoppe programmeringsgrafikk Denne
funksjonstasten vises bare mens TNC
oppretter en programmeringsgrafikk

STOP
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Programmeringsgrafikk 4.5

Vise og skjule blokknumre

B » Skifte funksjonstastrekke: Se bilde
» Vise blokknumre: Sett funksjonstast VIS SKJUL
BLOKKNR. pa VIS

» Skjule blokknumre: Sett funksjonstast VIS SKJUL
BLOKKNR. p& SKJUL

Slette grafikk

B » Skifte funksjonstastrekke: Se bilde
p— » Slette grafikk: Trykk pa funksjonstasten SLETTE
GRAFTKK GRAFIKK

Vise rutenett

E » Skifte funksjonstastrekke: Se bilde
% » Vise gitterlinjer: Trykk pa funksjonstasten «VISE
ur [ GITTERLINJER»
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4.5 Programmeringsgrafikk

Utsnittsforstorrelse eller -forminskelse
Du kan selv definere hvordan en grafikk skal vises. Velg utsnittet
som skal forsterres eller forminskes med en ramme.

» Velg funksjonstastrekken for forsterring/forminsking av utsnitt
(2. rekke, se bildet).

Felgende funksjoner blir dermed tilgjengelige:

Programmering
3803.1.1i

Funksjon Funksjonstast
Hente frem og forskyve rammen Hold nede 1
den aktuelle funksjonstasten for & forskyve -
rammen

! =

1

Forminske ramme — trykk pa funksjonstasten =
for & forminske :

Forstarre ramme — trykk pa funksjonstasten
for & forstarre

S » Overfor det valgte omradet med funksjonstasten
vanou KLIPP UT RAEMNE

Gjenopprett det opoprinnelige utsnittet med funksjonstasten
TILBAKESTILLE RAEMNE.

ramme for omradet som skal forstgrres med den
venstre museknappen. Du kan ogsa forstaerre og
forminske grafikken med musehjulet.

E> Hvis du har koblet til en mus, kan du trekke en
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Feilmeldinger

4.6 Feilmeldinger

Vise feil

TNC viser feilmeldinger blant annet ved:
m feil inndata

m |ogiske feil i programmet

m jkke utfarbare konturelementer

B ulovlig bruk av touch-probe

En oppstatt feil vises med rad skrift i toppteksten. Lange
feilmeldinger over flere linjer vil vises forkortet. Hvis det oppstar
en feil i bakgrunnsmodusen, vil dette vises med ordet «Feil» i red
skrift. 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 hayere prioritet.

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

Apne feilvindu

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

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

Detaljerte feilmeldinger

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

Erodiranie " Programtest
» Apne fe”VindU dez-o0es | O ing: uloulis posisjoneringsblokk
T leate » Informasjon om feilarsak og feiloppretting: Marker
INFO. feilmeldingen, og trykk pa funksjonstasten
TILLEGGSINFO. TNC apner et vindu med :

-sekuens som ikke er opplost, har du programmert en uloulis
ngsblokk. Unntak er: FK-blokker, RND/CHF, APPR/DEP, L-blokker med
nenter som bare star loddrett pa FK-planet.

informasjon om arsak til feilen og hvordan den kan

b
b
Hand1 in:
Los eller slett ulou: 0sisjoneringsblokker.
re es O Ban: gra banefunks jof ster, o9 som inneholder
. koordinater pa arbeidsplanet, er ikke tillatt (unntak: RND, CHF, APPR/DEP).
El

» Lukk info: Trykk péa funksjonstasten TILLEGGS
INFO péa nytt

PROTOKOLL-
FILER

TILLEGGS- BYTT

VINDU

SLETT
ALLE

SLETT

AVBR

TILLEGGS-  INTERN
nFo. nFo.

FUNK.

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 pé funksjonstasten
INTERN INFO. TNC apner et vindu med intern
informasjon om feilen

» Forlat detaljer: Trykk pa funksjonstasten INTERN
INFO péa nytt.
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Feilmeldinger

Slette feil

Slette feil utenfor feilvinduet

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

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

Slette flere feil
> Apne feilvindu

» Slette enkelte feil: Marker feilmeldingen, og trykk
péa funksjonstasten SLETT.

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

SLETT

Hvis arsaken til en feil ikke er blitt lost, 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 nok en fil. Nar denne ogsé 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.

— » Trykk pa funksjonstasten PROTOKOLL FILER.
— » Apne feilprotokoll: Trykk pa funksjonstasten
PROTOKOLL FEILPROTOKOLL.
FORRIGE » Velg forrige loggfil ved behov Trykk pé
FIL funksjonstasten FORRIGE FIL.
Tl » \Velg gjeldende loggfil ved behov: Trykk pa
FIL funksjonstasten AKTUELL FIL.

Den eldste oppfaeringen i feilloggfilen star farst, og den nyeste sist i
filen.
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4.6 Feilmeldinger

Probeprotokoll

TNC lagrer probetaster og viktige hendelser (f.eks. systemstart)
i en probeprotokoll. Kapasiteten til probeprotokollen er
begrenset. Hvis probeprotokollen er full, vil det opprettes

nok en probeprotokoll. Nar denne igjen er full, vil den farste
probeprotokollen slettes og skrives pa nytt, osv. Bytt ved

behov fra GJELDENDE FIL til FORRIGE FIL for & se gjennom
probehistorikken.

— » Trykk pa funksjonstasten PROTOKOLLFILER.
p—— > Apne probeloggfil: Trykk pa funksjonstasten
PROTOKOLL PROBEPROTOKOLL.
FORRIGE » Velg forrige loggfil ved behov: Trykk pa
FIL funksjonstasten FORRIGE FIL
T » \Velg gjeldende loggfil ved behov: Trykk pa
FIL funksjonstasten GJELDENDE FIL

TNC lagrer hver probetasting pa kontrollpanelet i en probeprotokoll.
Den eldste oppferingen star forst og den nyeste sist i filen.
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Oversikt over prober og funksjonstaster for a ga gjennom
loggdfilen

Funksjon Funksjonstaster/
prober

Ga til begynnelsen av loggfilen START

Ga til slutten av loggfilen AuBR

Gjeldende logdfil P

Forrige logdfil T

Linje forover/bakover

Tilbake til hovedmeny ==

= mim=im == =]

Merknader

Ved en betjeningsfeil, for eksempel bruk av en ikke-tillatt probe eller
oppfering av en verdi som er utenfor gyldighetsomradet, vil TNC
vise en merknad i grent 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 probeloggfiler, samt
ytterligere data 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 utferelse av funksjonen bar du derfor bruke et
annet filnavn.

Lagre servicefiler
» Apne feilvindu.
» Trykk pé funksjonstasten PROTOKOLL FILER.

PROTOKOLL-
FILER

Lacre » Trykk pa funksjonstasten LAGRE SERVICEFILER:
- TNC apner et vindu, der du kan angi et navn pa
servicefilen.

» Lagre servicefiler: Trykk pa funksjonstasten OK

0K
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4.6 Feilmeldinger

Kalle opp hjelpesystemet TNCguide

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

hjelpesystem, viser TNC den ekstra funksjonstasten
3B 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

HEIDENHAIN » Apne hjelpen til HEIDENHAIN-feilmeldinger

TNCguide

HASKTN- » Apne hjelpen til maskinspesifikke feilmeldinger,
e hvis den finnes.
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Kontekstsensitiv hjelpesystem TNCguide 4.7

4.7 Kontekstsensitiv hjelpesystem
TNCguide

Bruk

Far du kan bruke TNCguide, méa du laste ned
hjelpefilene fra hjemmesiden til HEIDENHAIN se
"Laste ned gjeldende hjelpefil’, side 134.

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

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

TNC vil vanligvis forsgke & starte TNCguide i det

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

Falgende 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 foreligger i sammenfattet form.

Maskinprodusenten har ogsd mulighet til 4 legge inn
mer maskinspesifikk dokumentasjon i TNCguide.
Disse dokumentene ligger i sa fall som en egen bok i
filenmain.chm.
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4.7 Kontekstsensitiv hjelpesystem TNCguide

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 péa funksjonstastene, forutsatt at du pa
forhand har klikket pa hjelpesymbolet som ligger 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, apner TNC direktehjelpen til
feilmeldingene. Du ma kvittere for alle feilmeldingene = =TT e |
for du kan dpne TNCguide.
Nar hjelpesystemet kalles opp pa
programmeringsstasjonen, starter TNC den
nettleseren som er definert som standard for
systemet internt (som regel Internet Explorer), ellers
startes en nettleser som er lagt inn av HEIDENHAIN.

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

» \Velg funksjonstastrekken der den aktuelle funksjonstasten
befinner seg.

» Klikk med musen pé hjelpesymbolet som TNC viser rett til hayre
over funksjonstastrekken: Musemarkgaren forandrer seg til et
spersmalstegn.

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

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

» Velg onsket NC-blokk

» Naviger i blokken med piltastene

» 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)

130 TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014



Kontekstsensitiv hjelpesystem TNCguide

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.

Funksjon Funksjonstast
B Venstre innholdsfortegnelse er aktiv: Velg
den oppferingen som ligger over eller under

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

®m \enstre innholdsfortegnelse er aktiv: Apne
innholdsfortegnelsen. Nar du ikke lenger
kan sla opp i innholdsfortegnelsen, gar du til
det hgyre vinduet.

® Hgyre tekstvindu er aktivt: Ingen funksjon

-0 -

® Venstre innholdsfortegnelse er aktiv: Lukk
innholdsfortegnelsen

B Hgyre tekstvindu er aktivt: Ingen funksjon

]

® Venstre innholdsfortegnelse er aktiv: Vis
den valgte siden ved hjelp av markartasten
® Hgyre tekstvindu er aktivt: Nar markgren

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

ENT

®m \enstre innholdsfortegnelse er aktiv:
Bytt mellom arkfanene for visning
av innholdsfortegnelse, visning av
stikkordregister og funksjonen for sgk i
fulltekst, og skift til hgyre skjermside.

® Hgyre tekstvindu er aktivt: G3 tilbake til
venstre vindu

m

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

B Hgyre tekstvindu er aktivt: Hopp til neste

E a8

lenke
Vis den sist viste siden. TILBAKE
<=
Bla forover, hvis du har valgt funksjonen Vis FREN
siste side gjentatte ganger. =
Bla én side tilbake. SIDE
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4.7 Kontekstsensitiv hjelpesystem TNCguide

Funksjon Funksjonstast
Bla én side fremover. SIDE
Vise/skjule innholdsfortegnelsen. KATALOG

=

Skifte mellom fullskjermsvisning og redusert
visning. Ved redusert visning ser du fremdeles
en del av TNC-overflaten.

VINDU

Fokus skiftes internt til TNC-programmet, slik T
at du kan betjene styringen nar TNCguide TNGEUIDE
er dpen. Nar fullskjermsvisningen er aktiv,

reduserer TNC automatisk vindusstarrelsen far

skifte av fokus.

Avslutte TNCgUIde AVSLUTT

TNCGUIDE

Stikkordregister

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

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.

Ordet du vil sgke etter, kan bare angis via et USB-
tilkoblet tastatur.
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Kontekstsensitiv hjelpesystem TNCguide

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.

Ordet du vil sgke etter, kan bare angis via et USB-
tilkoblet tastatur.

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

Hvis du aktiverer funksjonen Sek bare i titler (ved
hjelp av musetasten, eller med markaren og deretter
et tomt tegn med mellomromstasten), saoker ikke
TNC gjennom hele teksten, men bare i overskriftene.
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4.7 Kontekstsensitiv hjelpesystem TNCguide

Laste ned gjeldende hjelpefil

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

» Dokumentasjon og informasjon

Brukerdokumentasjon

TNCguide

Velg ansket sprak

TNC-styringer

Serie, f.eks. TNC 600

@nsket NC-programvarenummer f.eks. TNC 620 (34059x-01)
Velg ensket sprakversjon i tabellen Online-hjelp (TNCguide).
Last ned og pakk ut ZIP-filen.

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

vV vy VvV Vv VvYvVvyVvyYVvyy

Hvis du overfarer CHM-filene til TNC ved hjelp
E> av TNCremoNT, méa du ga til menypunktet

Ekstra>Konfigurasjon>Modus>Konvertering til

binaerformat og legge til filtypeendelsen .CHM.
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Kontekstsensitiv hjelpesystem TNCguide

Sprak TNC-katalog

Tysk TNC:\tncguide\de
Engelsk TNC:\tncguide\en
Tsjekkisk TNC:\tncguide\cs
Fransk TNC:\tncguide\fr
ltaliensk 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|
(programvarealternativ)

Norsk TNC:\tncguide\no
Slovakisk TNC:\tncguide\sk
Lettisk TNC:\tncguide\lv
Koreansk TNC:\tncguide\kr
Estisk TNC:\tncguide\et
Tyrkisk TNC:\tncguide\tr
Rumensk TNC:\tncguide\ro
Litauisk TNC:\tncguide\lt

TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014

4.7

135









Programmering: verktoy
5.1 Verktogyrelevante inndata

5.1 Verktoyrelevante inndata

Mating F

Matingen F er den hastigheten i mm/min (tommer/min) som
verktayets sentrum beveger seg med i sin bane. Maksimal mating
kan vaere 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 85). | millimeterprogrammer angis matingen i enheten
mm/min, og i Inch-programmer angis den i 1/10 tommer/min.

Hurtiggang
Du angir hurtiggang ved & velge G0O.

Virketid

Matingen som er programmert med en tallverdi, gjelder helt frem
til blokken der det blir programmert en ny mating. Hvis den nye
matingen er GOO (hurtiggang), vil den siste tallverdien som er
programmert for matingen, bli gjeldende pa nytt etter den neste
blokken med GO1.

Endringer under programkjering

Mens programmet kjares, kan du endre matingen ved hjelp av
forbikoblingsbryteren F for matingen.
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Verktoyrelevante inndata

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 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
Fer alfatastaturet.

» Angi nytt spindelturtall

Endringer under programkjering

Mens programmet kjeres, kan du endre spindelturtallet ved hjelp av
forbikoblingsbryteren S for spindelturtall.
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5.2 Verktoydata

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.

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.

Verktgyradius R
Angi verktayradius R direkte.

i

8

12

z iy
\/
(/]
x
Z ) | —
L3
L1 3
L2
® -
© -
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Verktoydata 5.2

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 (R\lo

6

bearbeiding med toleranse angir du verdien for toleransen med T . .
nar du programmerer verkteyoppkallingen. | ! : | I
' |
En negativ deltaverdi betyr et undermal (DL, DR, DR2>0). Et : N
T . R | L DR<Ofm |
undermal blir registrert i verktaytabellen som slitasje pa verktayet. ! N .
Deltaverdien angir du som en tallverdi, og i en T-blokk kan du ogsa | DR>0 5« : | !
overfgre verdien med en Q-parameter. | v | :
Inndataomrade: Deltaverdiene kan maksimum veere pa DL<0] | . o |

+ 99,999 mm. L. ]....i1DL>0 |

| |

Deltaverdiene fra verktaytabellen pavirker den
grafiske fremstillingen av verkteyet. Fremstillingen
av emnet i simuleringen endres ikke.

Deltaverdiene fra T-blokken forandrer den fremstilte
sterrelsen pa emnet i simuleringen. Den simulerte
verktoystarrelsen endres ikke.

Angi verktoydata i programmet

Nummer, lengde og radius for et bestemt verktey legger du inn én
gang i en G99-blokk i bearbeidingsprogrammet:

» \Velg verkteydefinisjon Trykk pa tasten TOOL DEF
» Verkteynummer: Gi verktgyet et verktgynummer.
OFF » Verktoaylengde: Korrigeringsverdi for lengden.
» Verkteyradius: Korrigeringsverdi for radiusen.

lengde og radius direkte i dialogfeltet: Trykk pa
funksjonstasten for den aktuelle aksen.

E> | lopet av dialogen kan du legge inn verdien for

Eksempel
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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5.2 Verktoydata

Angi verktoydata i tabellen

| verktaytabellen kan du definere opptil 9999 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 verktaytabellene

® hvis du vil bruke indekserte verktay, som f.eks. trinnbor med
flere lengdekorrigeringer

B hvis maskinen er utstyrt med en automatisk verkteyveksler

® hvis du vil avslutte bearbeidingen med bearbeidingssyklus

G122 (se brukerhdndboken for syklusprogrammering, syklus
UTFRESING)

® 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
formularvisning med tasten «Skjermbildeinndeling».

Du kan ogséa endre visningen av verktgytabellen nar
du &pner verktoytabellen.
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Verktogytabell: Standard verktoydata

Verktgydata 5.2

Fork. Inndata Dialog
T Nummeret som brukes for & kalle opp verktayet til et -
program (f.eks. b, indeksert: 5.2)
NAME Navn som brukes for & hente frem verktey i programmet Verktoynavn?
(maksimalt 32 tegn, bare store bokstaver, ingen
mellomrom)
L Korrigeringsverdi for verktaylengden L Verktoylengde?
Korrigeringsverdi for verkteyradiusen R Verktoyradius R?
R2 Verktayradius R2 for radiusfres for hjgrner (bare for Verktoyradius R2?
tredimensjonal radiuskorrigering eller grafisk fremstilling
av bearbeidingen med radiusfres)
DL Deltaverdi for verktaylengde L Toleranse for verktgylengde?
DR Deltaverdi for verktayradius R Toleranse for verktoyradius?
DR2 Deltaverdi for verktayradius R2 Toleranse for verktgyradius
R2?
LCUTS Verktayets skjaerelengde for syklus 22 Skjaerelengde i verktgyaksen?
ANGLE Maksimum innstikkingsvinkel for verktay ved pendlende Maksimum innstikkingsvinkel?
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 s@sterverktayet (hvis det finnes) som Sesterverktay?
erstatningsverktay (RT: for Replacement Tool = eng.
erstatningsverktay); se ogsa TIME2)
TIME1 Verktoyets maksimale levetid i minutter Denne Maks. verkteylevetid?
funksjonen er maskinavhengig, og blir beskrevet i
brukerhandboken
TIME2 Verktoyets maksimale levetid i minutter ved TOOL CALL: Maksimum levetid ved TOOL
Hvis den gjeldende levetiden nar eller overskrider denne CALL?
verdien, tar TNC i bruk sgsterverktayet ved nesteTOOL
CALL (se ogsa CUR_TIME).
CUR_TIME Verktoyets faktiske levetid i minutter: TNC teller Aktuell verktoylevetid?

automatisk opp den faktiske levetiden (CUR_TIME: for
CURrent TIME = eng. faktisk/lapende tid). Du kan legge
inn forhandsinnstillinger for brukte verktoy
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5.2 Verktoydata

Fork.
TYPE

Inndata

Verktoytype: Funksjonstasten VELG TYPE (3.
funksjonstastlinje); TNC apner et vindu der du kan velge
verktaytype. Du kan angi verkteytyper for & kunne filtrere
verktgyene pa gnsket type i visningsfilteret

Dialog
Verktaytype?

DOC

Kommentar til verktey (maksimum 32 tegn)

Verkteaykommentar?

PLS

Informasjon om dette verktayet, som skal overfares til
PLS

PLS-status?

PTYP

Verktoytype for bearbeiding i pocket table

Verktoytype for pocket table?

NMAX

Begrensning i spindelturtallet for dette verktayet
Bade den programmerte verdien (feilmelding) og
turtallsgkningen med potensiometer blir kontrollert
Funksjon inaktiv: tast inn -.

Inndataomrade: 0O til +999999, funksjon inaktiv: angi -

Maksimalt turtall [o/min]?

LIFTOFF

Her bestemmer du om TNC skal kjere verktayet tilbake i
retning mot den positive verktayaksen ved NC-stopp, for
a unnga skader pa konturen nar den skjaeres lgs. Nar Yer
definert, hever TNC verktayet fra konturen, hvis denne
funksjonen er aktivert med M148 i NC-programmet, se
"Heve verktoyet automatisk fra konturen ved NC-stopp:
M148", side 287

Lofte opp verktay J/N?

TP_NO

Henvisning til nummeret pa touch-proben i touch-probe-
tabellen

Nummer pa touch-probe

T_ANGLE

Verktayets spissvinkel. Brukes av syklusen Sentrering
(syklus 240) for & kunne beregne sentreringsdybden ut
fra inndata for diameteren

Spissvinkel?

LAST_USE

Dato og klokkeslett for nar TNC sist byttet ut verktoyet
med TOOL CALL

Inndatapmr?de: Maks. 16 tegn, format internt definert:
Dato = AAAA.MM.DD, klokkeslett = hh.mm

LAST_USE

ACC

144

Aktivere eller deaktivere aktiv antivibrasjonsfunksjon for
det aktuelle verktayet (side 293).

Inndataomrade: O (inaktiv) og 1 (aktiv)

ACC-status
1=aktiv/0=inaktiv
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Verktaytabell: Verktgydata for den automatiske verktgymalingen

=

Fork.
CUT

Beskrivelse av sykluser for automatisk verktgymaling:
Se brukerhandboken for syklusprogrammering.

Inndata

Antall verktoyskjeer (maks. 20 skjeer)

Verktgydata 5.2

Dialog

Antall skjaer?

LTOL

Tillatt avvik fra verkteylengden L for slitasjeregistrering.
Verktoyet sperres (status L) hvis den angitte verdien
overskrides. Inndataomrade: 0 til 0,9999 mm

Slitetoleranse: Lengde?

RTOL

Tillatt avvik fra verkteyradius R for slitasjeregistrering.
Verktayet sperres (status L) hvis den angitte verdien
overskrides. Inndataomrade: 0 til 0,9999 mm

Slitetoleranse: Radius?

R2TOL

Tillatt avvik fra verkteyradius R2 for slitasjeregistrering.
Verktayet sperres (status L) hvis den angitte verdien
overskrides. Inndataomrade: O til 0,9999 mm

Slitetoleranse: Radius 2?

DIRECT.
(DIREKTE)

Verktoyets skjeereretning ved oppmaling med dreiende
verktay

Skjaereretning (M3 = -)?

R_OFFS

Radiusoppmaling: Verktayets forskyvning mellom
midtpunktet pa& nalen og midtpunktet pa verktoyet.
Forhandsinnstilling: Ingen verdi angitt (forskyvning =
verktayradius)

Radius for verktayforskyvning?

L_OFFS

Lengdeoppmaling: Verktayets ekstra forskyvning i
forhold til offsetToolAxis (114104), mellom den gvre
kanten pa nalen og den nedre kanten pa verktayet.
Forhandsinnstilling: 0

Lengde for
verktayforskyvning?

LBREAK

Tillatt avvik fra verkteylengden L for registrering av brudd.

Verktayet sperres (status L) hvis den angitte verdien
overskrides. Inndataomrade: 0 til 0,9999 mm

Bruddtoleranse: Lengde?

RBREAK

Tillatt avvik fra verkteyradius R for registrering av brudd.
Verktayet sperres (status L) hvis den angitte verdien
overskrides. Inndataomrade: 0 til 0,9999 mm
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5.2 Verktoydata

Redigere verktgytabeller

Verktgytabellen som er gyldig for programkjaringen, har filnavnet Teeleer Werkhoy taban i
TOOL.T. og méa lagres i katalogen TNC:\table.
Verktoytabeller som du arkiverer eller vil bruke for programtesten, e . 0 A 2 |
kan du gi et annet enskelig filnavn med endelsen .T. For : = = : <l Ea
driftsmodusene Programtest og Programmering bruker TNC s o1z = o G i
som standard verktaytabellen «simtool.t», som ogsa er lagret - o E : 2l ey
i katalogen «table». | driftsmodusen Programtest trykker du pa = oz = Y 2
funksjonstasten VERKT@Y TABELL for & redigere. s
Apne verkteytabell TOOL.T: = EE . s : —
> \elg gnsket maskindriftsmodus. b — A — 4; @g
T » Velge verktoytabell: Trykk pa funksjonstasten FTIT | T 7T | e | AVER
! VERKT@Y TABELL

» Sett funksjonstasten REDIGER p& PA.

REDIGER

NN

Vis bare bestemte verktgytyper (filterinnstilling)

» Trykk pé funksjonstasten TABELLFILTER (4. funksjonstastlinje).

» \Velg onsket verktoytype med funksjonstaster: TNC viser bare
verktay av valgt type

» Opphev filter: Trykk pé valgt verktaytype pa nytt, eller velg en
annen verkteytype

Maskinprodusenten tilpasser funksjonsomfanget for

filterfunksjonen til maskinen. Les alltid informasjonen
B i maskinhandboken.
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Verktoydata

Skjul eller sorter kolonner for verktgytabellen
Du kan tilpasse visningen av verktaytabellen til dine behov.
Kolonner som ikke skal vises kan du ganske enkelt skjule:

» Trykk pa funksjonstasten SORTER/SKJUL KOLONNER (fjerde
funksjonstastlinje)

» \elg enskede kolonnenavn med piltasten

» Trykk pa funksjonstasten SKJUL KOLONNE for & fjerne denne
kolonnen fra tabellvisningen

Du kan ogsé endre rekkefalgen som tabellkolonnene vises i:

» Med dialogfeltet «Flytt for» kan du endre rekkefalgen som
kolonnefeltene vises i. Posten som er merket i Tilgjengelige
kolonner skyves foran denne kolonnen

Du kan navigere i formularet med en tilkoblet mus eller med TNC-
tastaturet. Navigering med TNC-tastaturet:

Med funksjonen «Fikser antall kolonner» kan du
E> fastsette hvor mange kolonner (0-3) som skal

fikseres i venstre skjermbildekant. Denne kolonnen

vises 0gsa hvis du navigerer mot hayre i tabellen.
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5.2 Verktoydata

Apne en vilkarlig verktoytabell
» \Velg driftsmodusen Programmering

» Apne filbehandlingen
MGT » Vise valg av filtyper: Trykk pa funksjonstasten
VELG TYPE.
» Vise filer av typen .T: Trykk pa funksjonstasten
VIS .T.

» Velg en fil, eller angi et nytt filnavn. Bekreft med
tasten ENT eller med funksjonstasten VELG.

Nar du har dpnet en verktaytabell for redigering, kan du flytte
markeringen i tabellen med piltastene eller med funksjonstastene
til hvilken som helst posisjon. Du kan overskrive lagrede

verdier eller legge inn nye i hvilken som helst posisjon. Ekstra
redigeringsfunksjoner finner du i tabellen under.

Hvis ikke TNC kan vise alle posisjonene i verktaytabellen samtidig,
vises symbolet «>>» eller «<<» i linjen sverst i tabellen.
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Redigeringsfunksjoner for verktgytabeller

Ga til begynnelsen av tabellen

Verktoydata

Funksjonstast

START

Ga til slutten av tabellen

AVBR

Ga til forrige tabellside

SIDE

Ga til neste tabellside

SIDE

Sgke tekst eller verdi

Hoppe til linjestart

LINJE-
START

Hoppe til linjeslutt

LINJE-
SLUTT
[

Kopiere det merkede feltet

KOPIER
RAKTUELL
VERDI

Sette inn det kopierte feltet

SETT INN
KOPIERT
VERDI

Legge til de linjene (verktgyene) som skal
skrives inn, nederst i tabellen.

TILF@Y
N LINJER
PA SLUTT

Sette inn linje med verktagynummer som kan
angis

SETT INN
LINJE

Slette gjeldende linje (verktay)

SLETT
LINJE

Sortere verktay etter innhold i en valgfri
kolonne

SORTER

Vise alle bor i verktaytabellen

BOR

Vise alle fres i verktaytabellen

FRES

Vise alle gjengebor/gjengefres i
verktaytabellen

GJENGE-
BOR~/-
FRES

Vise alle prober i verktaytabellen

Ga ut av verktoytabellen

TOUCH-
PROBE

» Apne filbehandlingen, og velg en fil av en annen filtype, f.eks. et

bearbeidingsprogram
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5.2 Verktoydata

Importere verktgytabell

Maskinprodusenten kan tilpasse funksjonen
IMPORTER TABELL. Les alltid informasjonen i
3B maskinhandboken.

Nar du leser en verktgytabell ut fra en iTNC 530 og inn i en

TNC 620, ma du tilpasse format og innhold fer du kan bruke
verktgytabellen. P4 TNC 620 kan du enkelt gjennomfare
tilpasningen av verktgytabellen med funksjonen. TNC konverterer
innholdet i den innleste verktaytabellen til et format som er gyldig
for TNC 620, og lagrer endringene i den valgte filen. Slik overfarer
du dataene:

> Lagre verktaytabellen for iTNC 530 i katalogen TNC:\table
Velg driftsmodusen Programmering

Velg filbehandling: Trykk pa proben PGM MGT

Marker verktaytabellen som du vil importere

Velg funksjonstasten TILLEGGSFUNKSJONER

Velg funksjonstasten IMPORTER TABELL: TNC vil sparre om
valgt verktgytabell skal overskrives

Ikke overskriv fil: Trykk pa funksjonstasten AVBRYT eller

» Overskriv fil: Trykk pd funksjonstasten TILPASS
TABELLFORMAT

> Apne den konverterte tabellen og kontroller innholdet

| kolonnen Name i verktaytabellen
er felgende tegn tillatt:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#

$&amp;-._ Ved import vil TNC endre eventuelle
komma i verktgynavn til et punktum.

TNC overskriver valgt verkteytabell ved valg av
funksjonen IMPORTER TABELL. Samtidig oppretter
TNC en sikkerhetskopi med filendelsen .t.bak. Sikre
den originale verktaytabellen fgr importen for &
unnga tap av data.

| avsnittet «Filbehandling» finner du en beskrivelse
av hvordan du kan kopiere verkteytabeller via TNCs
filbehandling (se "Kopiere tabeller", side 101).

Ved import av verktaytabeller for iTNC 530
importeres ikke kolonnen TYPE.

vvyVvyyvyy

v
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Verktoydata 5.2

Pocket table for verktoyveksler

Rediger verktesytabell

Maskinprodusenten tilpasser funksjonsomfanget
for den enkelte pocket table til maskinen. Les alltid T o e o e ||
3B informasjonen i maskinhandboken. : o :

sseee

a s 5
H D10 ) s
s b1z ) s
7 D14 70 7

D18 B

so 6
L
- m
i
eI
== ¥ lo

2o
11 22 s 11
12 24 £ 12

ssscsssss

Du behgver en pocket table for automatisk verkteyskifte. | pocket = oz o 2
table administrerer du tilordningen av verktayveksleren. Pocket . =
table befinner seg i katalogen TNC:\TABLE. Maskinprodusenten fr . e :jf—
kan tilpasse navn, bane og innhold for pocket table. Eventuelt (L — J; o
kan du ogsa velge forskjellige visninger med funksjonstastene i prom
menyen TABELLER FILTER. f1 4 b |m o
Redigere pocket table i en driftsmodus for programkjgring
VERKTOY- » Velge verktgytabell: Trykk pa funksjonstasten
i VERKTQY TABELL
— » \Velg pocket table: Velg funksjonstasten POCKET
TABELL TABLE
p— » Sett funksjonstasten REDIGER pé PA. P& noen
™ maskiner er dette ikke nadvendig eller mulig: Faelg
maskinhandboken.
151
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5.2 Verktoydata

Velg pocket table i driftsmodusen Programmering

» Anrop filbehandling
MGT » 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 til verktayet i verkteymagasinet -
T Verktaynummer Verkteaynummer?
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 for
og etter sin egen plass, ma 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 ogséa kolonne ST). Plass blokkert
Ja = ENT/
Nei = NO ENT
DOC Visning av kommentar til verkteyet i TOOL.T -
PLS Informasjon om dette verktayet, som skal overfares til denne PLS-status?
verktgyplassen i PLS
P1-P5 Funksjonen defineres av maskinprodusenten. Falg Verdi?
maskindokumentasjonen
PTYP Verktaytype Funksjonen defineres av maskinprodusenten. Falg Verktaytype 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

152

Flatemagasin: sperre plassen til hgyre

Sperre plassen til
hayre?
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Verktgydata 5.2

Redigeringsfunksjoner for pocket table Funksjonstast
Ga til begynnelsen av tabellen sTART
Ga til slutten av tabellen AuER
Velge forrige tabellside SToE
Velge neste tabellside SIDE
Tilbakestille pocket table TILBAKEST
PLRSS-
TABELL
Tilbakestille kolonnen for verktgynummer T TILeAKEST
KOLONNE
F
Hoppe til starten pa neste linje LInoE-
START
<=
Hoppe til slutten pa neste linje LINaE-
SLUTT
=N
Simulere verktayskift SIMUL.
EVITE
Velge verktay fra verktaytabellen: TNC viser
innholdet i verktaytabellen. Velg verktey med e

piltastene, og overfor det til pocket table med
funksjonstasten OK

Redigere aktuelt felt REDTGER

GJELD.
FELT

Sortere visning

SORTER

Maskinprodusenten definerer funksjon, egenskap
og beskrivelse for de ulike visningsfiltrene. Les alltid
3B informasjonen i maskinhandboken.
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5.2 Verktoydata

Kall opp verktoydata

Til programmering av en verktayoppkalling TOOL CALL i
bearbeidingsprogrammet bruker du felgende innfaringer:

» \Velg verkteyoppkalling med tasten TOOL CALL.

— » Verkteynummer: Angi nummeret eller navnet

pé verktayet. Verktayet har allerede blitt definert
i en G99-blokk eller i en verktaytabell. Veksle
til navneinntasting med funksjonstasten
VERKT@YNAVN. TNC setter automatisk et
verkteynavn i anfarselstegn. Navnet refererer
til en innfaring i den aktive verkteytabellen
TOOL.T. For & kalle opp et verktey med andre
korrigeringsverdier angir du ogséa indeksen som er
definert i verktaytabellen. Sett et desimaltegn for
indeksen. Med funksjonstasten VELG kan du apne
et vindu der du direkte kan velge et verktay som
er definert i verktaytabellen TOOL.T, uten & angi
nummeret eller navnet

> Parallell spindelakse X/Y/Z: Angi verktayakse

» Spindelturtall S: Angi spindelturtall i omdreininger
per minutt. En annen mulighet er a definere en
skjeerehastighet Vc [m/min]. Du trykker da péa
funksjonstasten VC.

» Mating F: Matingen [mm/min eller 0,1 tommer/
min] vil gjelde frem til du programmerer en ny
mating i en posisjoneringsblokk eller i en T-blokk.

» Toleranse verkteylengde DL: deltaverdi for
verktaylengden

> Toleranse verktayradius DR: Deltaverdi for
verkteyradius

> Toleranse verkteyradius DR2: Deltaverdi for
verkteyradius 2
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Eksempel: verktoyoppkalling

Verktgy nummer 5 i verktayakse Z kalles opp med spindelturtall
pa 2500 o/min og en mating pa 350 mm/min. Toleransen for
verktgylengden og verktgyradiusen 2 er pa henholdsvis 0,2 og
0,05 mm, mens undermalet for verktayradiusen er pd 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
Bokstaven D foran L og R betyr Deltaverdi.

Forhandsvalg i verktoytabellen

Nar du bruker verktaytabeller, foretar du et forhdndsvalg for det
neste verktayet som skal brukes, ved hjelp av en G51-blokk. Da
angir du et verkteynummer eller eventuelt en Q-parameter eller et
verkteynavn i anferselstegn.
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5.2 Verktoydata

Verktoyskifte

Verktayskift er en maskinavhengig funksjon. Les alltid
informasjonen i maskinhandboken.

N4

Posisjon for verktoyskift

Det skal ikke medfare kollisjonsfare & kjore frem til posisjonen
for verktayskift. Med tilleggsfunksjonene M91 og M92 kan

du kjgre frem til en maskinbasert posisjon for skifte. Nar du
programmerer T O far den forste verkteyoppkallingen, kjgrer
TNC oppspenningshylsen i spindelaksen til en posisjon som er
uavhengig av verkteylengden.

Manuelt verktoyskift

Far et manuelt verktayskift stoppes spindelen, og verkteyet kjares
til verktayskiftposisjonen:

» Kjor frem til verktayskiftposisjonen som programmert

» Avbryt programkjeringen, se "Avbryte bearbeiding"’, side 425
» Skift verktay
>

Fortsett programkjgringen, se "Fortsette programkjeringen etter
avbrudd®, side 426

Automatisk verktoyskift

Ved automatisk verktayskift blir ikke programkjgringen avbrutt.
Ved en verktayoppkalling med T skifter TNC ut verktayet fra
verkteymagasinet.

Automatisk verktoyskift ved overskridelse av levetiden: M101

M101 er en maskinavhengig funksjon. Les alltid
informasjonen i maskinhandboken.

-

Etter en forhandsinnstilt levetid kan TNC automatisk skifte til et
sosterverktay og fortsette bearbeidingen med dette. Aktiver da
tilleggsfunksjonen M101. Funksjonen M101 kan oppheves med
m102.
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| kolonnen TIME2 i verktaytabellen angir du levetiden for
verktoyet, som vil bestemme néar bearbeidingen skal fortsette
med et sgsterverktay. | 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
s@sterverktay skiftes inn senest ett minutt etter utlgp av levetiden
pa neste mulige programpunkt. Skiftet vil forst 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 (RR/RL) er aktiv
rett etter en fremkjoringsfunksjon APPR
rett far en tilbakekjeringsfunksjon DEP
rett for og etter CHF og RND

mens makroer utfares

mens et verktayskifte utferes

rett etter en TOOL CALL eller TOOL DEF
mens Sl-sykluser utferes

' OBS! Fare for verktey og emne

Sla av automatisk verktayskift med M102 nér du
arbeider med spesialverktay (f.eks. skrivefreser),
fordi TNC alltid kjerer verktoyet tilbake i verktayets
akseretning fra emnet.

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
foresparselen etter BT. Her definerer du antallet NC-blokker (1-100)
som det automatiske verktayskiftet kan forsinkes med. Tidsrommet
som dette utgjer, 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.
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5.2 Verktoydata

Jo mer du gker verdien BT, jo mindre effekt vil en

E> eventuell forlengelse av kjaretiden 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 storre
enn 100, bruker du den maksimale inntastingsverdien
100.

Hvis du vil tilbakestille den aktuelle levetiden til et
verktay (f.eks. etter bytte av skjeereplater), angir du
verdien 0 i kolonnen CUR_TIME.

Funksjonen M101 er ikke tilgjengelig for dreieverktay
og i dreiemodus.

Forutsetninger for NC-blokker med vektorer for flatenormaler
og 3D-korrigering

Den aktive radiusen (R + DR) til sgsterverktayet mé ikke avvike fra
radiusen til det opprinnelige verktayet. Deltaverdier (DR) angir du
enten i verktaytabellen eller i T-blokken. Ved avvik viser TNC en
melding og skifter ikke verktayet. Denne meldingen forbikobles
med M-funksjonen M107, og aktiveres igjen med M108.
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Verktgyinnsatstest

Funksjonen verktgyinnsatstest ma aktiveres av
maskinprodusenten. Les alltid informasjonen i
maskinhandboken.

N4

Klartekstdialogprogrammet som skal testes, mé veere fullstendig
simulert i driftsmodusen Programtest for 4 kunne gjennomfare en
verktgyinnsatstest.

Bruke verktgyinnsatstest

Med funksjonstastene VERKTGYINNSATS og
VERKTAYINNSATSTEST kan du teste om det verktayet du bruker i
et program, er tilgjengelig og har tilstrekkelig resttid fer du starter
valgt program i modusen Kjgring. TNC sammenligner samtidig
levetidens aktuelle verdier i verktgytabellen med de nominelle
verdiene i filen for verktgyinnsats.

Nar du har trykket pa funksjonstasten VERKT@YINNSATSTEST,
viser TNC resultatet av innsatstesten i et eget vindu. Lukk vinduet
med ENT-tasten.

TNC lagrer verktayinnsatstidene i en separat fil med endelsen
pgmname.H.T.DEP. Denne filen inneholder felgende informasjon:

Beskrivelse
TOKEN =

Kolonne

TOOL: Verktoyets innsatstid per
TOOL CALL. Innfgringene er oppfort |
kronologisk rekkefelge

B TTOTAL: Total innsatstid for et verktay

®m STOTAL: Oppkall av et underprogram.
Innfaringene er oppfart i kronologisk
rekkefalge.

® TIMETOTAL: NC-programmets totale
bearbeidingstid blir lagt inn i kolonnen
WTIME. | kolonnen PATH merker TNC
banenavnet pa det respektive NC-
programmet. Kolonnen TIME inneholder
summen av alle TIME-poster (uten
hurtiggangbevegelser). Alle gvrige
kolonner setter TNC pa 0

B TOOLFILE: | kolonnen PATH merker TNC
banenavnet til den verktaytabellen du
har gjennomfart programtesten med.
Ved den egentlige verktayinnsatstesten
kan TNC dermed fastsld om du har
gjennomfert programtesten med
TOOL.T.

TNR Verkteynummer (-1: verktay enné ikke

skiftet ut)

IDX Verktayindeks

NAME Verktaynavn fra verktaytabellen

TIME Verktgyinnsatstiden i sekunder

(matingstid)
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Programmering: verktoy
5.2 Verktoydata

Kolonne
WTIME

Beskrivelse

Verktayinnsatstiden i sekunder
(totalinnsatstid fra verkteyskift til
verktayskift)

Verktoyradiusen R + toleranse
verktoyradius DR fra verktoytabellen.
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

Verktaynummer med verktayindeks

OVRMAX

Maksimal oppstatt mateoverstyring under
bearbeidingen. Under programtestingen
angir TNC her verdien 100 (%)

OVRMIN

Minimal oppstatt mateoverstyring under
bearbeidingen. Her angir TNC verdien -1
under programtestingen

NAMEPROG

m (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 programinnfering i palettfilen: TNC

utfarer bare verkteyinnsatstesten for det valgte programmet

160
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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 verktayet bare for arbeidsplanet. TNC tar da
med opptil fem akser, inkludert roteringsaksene, i beregningen.

Verktoylengdekorrigering

Verktaykorrekturen for lengden virker med en gang du kaller opp
et verktgy. Den oppheves sé snart det kalles opp et verktey med
lengde L=0.

' Kollisjonsfare!

Nar du opphever en lengdekorrigering med positiv
o verdi ved hjelp av T 0, reduseres avstanden mellom
verktayet 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;oo( cai + DLag med
L: Verktaylengde L fra G99-blokk eller verktaytabell
DL 0oL ca:  Toleranse DL for lengde fra T 0-blokk

DL 15! Toleranse DL for lengde fra verktaytabellen.
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5.3 Verktoykorrigering

Verktoyradiuskorrigering

Programblokken for en verktgybevegelse inneholder:

®m  G41 eller G42 for en radiuskorrigering

® G40 nér det ikke skal utferes noen radiuskorrigering

Radiuskorrigeringen vil gjelde sé& snart det kalles opp et verktay, og
det blir kjert en lineaer blokk i arbeidsplanet med G41 eller G42.

E> TNC opphever radiuskorrigeringen néar du
® programmerer en linezer blokk med G40

B programmerer en PGM CALL
m velger et nytt program med PGM MGT

Ved en radiuskorrigering blir det tatt hensyn til TNC deltaverdier
bade fra T-blokken og fra verktaytabellen:

Korrigeringsverdi = R + DRygo carl + DRyag med
R: Verktayradius R fra G99-blokk eller verktaytabell.

DR oo ca:  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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Banebevegelser med radiuskorrigering: G42 og G41
G43: \Verktayet kjgrer rundt konturen mot hayre.

G42: \Verktoyet kjgrer rundt konturen mot venstre.

Verkteyets sentrum vil da ha en avstand tilsvarende verktoyets
radius fra den programmerte konturen. «Hgyre» og «venstre»
betegner posisjonen til verktayet i kjgreretningen langs
emnekonturen. Se illustrasjonene.

Mellom to programblokker med ulik
radiuskorrigering G43 og G42 ma det minst

veere én posisjoneringsblokk i arbeidsplanet uten
radiuskorrigering (dvs. med G40).

TNC aktiverer en radiuskorrigering til slutten av
blokken der den ble programmert ferste gang.

P& den forste blokken med radiuskorrigering G42/
G41 og ved oppheving med G40 posisjonerer TNC
alltid verktoyet loddrett pa det programmerte start-
eller sluttpunktet. Posisjoner verktgyet foran det
farste konturpunktet, eventuelt etter det siste

konturpunktet. Verktayet méa posisjoneres pa en slik

mate at konturen ikke blir skadet.

Inntasting av radiuskorrigering
Radiuskorrigeringen angir du i en G01-blokk.

» Verktaybevegelse til venstre for den programmerte
Sl konturen: Velg G41-funksjonen, eller

» verkteybevegelse til hgyre for den programmerte
Gte konturen: Velg G42-funksjonen, eller

» verktaybevegelse uten radiuskorrigering, eventuelt
St oppheving av radiuskorrigering: Velg G40-

funksjonen
@ » Avslutt blokk: Trykk pd tasten END
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Programmering: verktoy
5.3 Verktoykorrigering

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 hjerner
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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Programmering: Programmere konturer
6.1 Verktogybevegelser

6.1 Verktoybevegelser

Banefunksjoner
En emnekontur bestar vanligvis av flere konturelementer som GO
linjer og sirkelbuer. Med banefunksjonene programmerer du 501 cC
verktaybevegelsene for linjer og sirkelbuer. <+
GO1
G02

Tilleggsfunksjonene M

Med tilleggsfunksjonene i TNC styrer du
® programkjeringen, f.eks. et avbrudd i programkjeringen

®  maskinfunksjonene, som inn- og utkobling av spindelroteringen
og kjglevaesken

m verktayets bevegelser i banen

Underprogrammer og programdelgjentakelser

Bearbeidingstrinn som skal gjentas, legger du inn bare én gang
som et underprogram eller en programdelgjentakelse. Og néar du
agnsker 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
blir beskrevet i kapittel 7

Programmere med Q-parametere

| bearbeidingsprogrammet star det Q-parametere i stedet for
tallverdier: En Q-parameter far tilordnet en tallverdi pa et annet
sted. Med Q-parametere kan du programmere matematiske
funksjoner som styrer programkjgringen, eller beskriver en kontur.

Ved hjelp av Q-parameterprogrammering kan du i tillegg foreta
malinger med 3D-touch-proben under en programkjering.

Programmering med Q-parametere blir beskrevet i kapittel 8.

166 TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014



Banefunksjonenes grunnleggende egenskaper 6.2

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
fastsettes den faktiske kjgreavstanden for verktayet.

Alle maskinaksene som du har programmert i programblokken til
en banefunksjon, kjeres 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 zA
verktayet i det programmerte planet.

Eksempel
N50 GOO X+70 Y+50 *

Verktayet opprettholder Z-koordinatene og kjarer i XY-planet til
posisjonen X = 70, Y = 50. Se illustrasjonen.
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6.2 Banefunksjonenes grunnleggende egenskaper

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 CC.

Du bruker banefunksjonene for sirkelbuer til & programmere sirkler
i hovedplanet: Hovedplanet defineres med verkteyoppkallingen
TOOL CALL med fastsetting av spindelaksen:

YA

Spindelakse Hovedplan

(G17) XY, ogsa UV, XY, UY
(G18) ZX, ogsa WU, ZU, WX
(G19) YZ, ogsé 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-parametre (se
"Prinsipp og funksjonsoversikt", side 206).

Rotasjonsretning ved sirkelbevegelser
For sirkelbevegelser uten tangential overgang til andre
konturelementer angir du rotasjonsretning pa felgende mate:

Dreiing med urviseren: G02/G12
Dreiing mot urviseren: G03/G13
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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 170) .

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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Programmering: Programmere konturer
6.3 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

6.3 Banebevegelser - rettvinklede
koordinater

Oversikt over banefunksjoner

Funksjon Banefunksjonstast Verktgybevegelse Nodvendige inndata Side
Linje L Le Linje Koordinater for 171
eng.: Line sluttpunktet pa linjen
Fas: CHF CHE Fas mellom to rette Faslengde 172
eng.: CHamFer o linjer
Sirkelmidtpunkt Ingen koordinater for 174
CC; sirkelmidtpunkt/polen
eng.: Circle Center
Sirkelbue C Sirkelbane rundt Koordinater for 175
eng.: Circle sirkelmidtpunkt CC til sluttpunktet pé sirkelen,
sirkelbuens sluttpunkt rotasjonsretning
Sirkelbue CR CR_, Sirkelbane med fastsatt Koordinater for 176
eng.: Circle by radius sluttpunktet pa
Radius sirkelen, sirkelradius,
rotasjonsretning
Sirkelbue CT P Sirkelbane med Koordinater for 178
eng.: Circle »J tangential tilknytning sluttpunktet pa sirkelen
Tangential til det forrige
og pafelgende
konturelementet
Hjerneavrunding RND, Sirkelbane med Hjorneradius R 173

RND
eng.: RouNDing of
Corner

Programmere banefunksjoner

o,

tangential tilknytning
til det forrige

og pafelgende
konturelementet

Du kan enkelt programmere banefunksjoner ved hjelp av de gra
banefunksjonstastene. TNC ber om nadvendige inndata i de

pafelgende dialogene.

=

170

Hvis du angir DIN/ISO-funksjonene med et tilkoblet
USB-tastatur, ma du passe péa at de store bokstavene
er aktive.
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Banebevegelser - rettvinklede koordinater 6.3

Linje i hurtiggang GO0O linje med mating GO1 F

TNC kjerer verktoyet pa en linje fra den gjeldende posisjonen vi
til sluttpunktet pa linjen. Startpunktet er sluttpunktet til den
foregdende blokken. 40 -
. » Koordinater for sluttpunktet pa linjene, hvis ol |© .
7 nedvendig S~
\
» Radiuskorrigering =
> Mating F ]
> Tilleggsfunksjon M
AN -
N4
20 —» X
10
60

Hurtiggangbevegelse

En lineaer 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 *

Overfor aktuell posisjon

En lineaer blokk (GO1-blokk) kan ogsd opprettes med tasten
"OVERFQ@R AKTUELL POSISJON"

» Kjor verktayet i manuell drift frem til posisjonen som skal
overfares.

» Skift skjermvisning til Lagre/rediger program.
» \Velg programblokken som L-blokken skal legges inn bak.
» Trykk pa tasten "OVERF@R AKTUELL POSISJON":

TNC oppretter en L-blokk med koordinatene for
den aktuelle posisjonen.
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6.3 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Legge inn fas mellom to rette linjer

Du kan pafere en fas pa konturhjgrner 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.

CHE » Fassegment: lengde pa fasen, hvis nadvendig:
e » 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 CHF-blokk, gjelder
bare for denne CHF-blokken. Deretter blir matingen
som var programmert far denne -blokken, aktiv pa
nytt.

30

Yi

w}

\‘g,\

40
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Banebevegelser - rettvinklede koordinater

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 “a,
RND, » Avrundingsradius: sirkelbuens radius, hvis A

6.3

25

o ngdvendig: e© \,‘)
> Mating F (gjelder bare i G25-blokken) g

NC-eksempelblokker /A"

5L X+10 Y+40 RL F300 M3 R\
6 L X+40 Y+25 @
7 RND R5 F100 10 40
8 L X+10Y+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 fer denne G25-blokken, bli aktiv pa
nytt.

En G25-blokk kan ogsa brukes til & kjere forsiktig
frem til konturen.
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Programmering: Programmere konturer
6.3 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Sirkelmidtpunkt |1, J

Du definerer sirkelmidtpunkt for sirkelbaner som programmeres

med funksjonene G02, GO3 eller GO5. For & gjore dette ma du

B angi de rettvinklede koordinatene for sirkelsenteret pa
arbeidsplanet, eller

® overfgre den sist programmerte posisjonen, eller

= Qverf@re koordinatene med tasten IST-POSISJONEN-
UBERNEHMEN (OVERFOR AKTUELL POSISJON

» Programmere sirkelmidtpunkt: Trykk pa tasten
FcT SPEC FCT.
» Velg funksjonstasten PROGRAMFUNKSJONER.
» Velg funksjonstasten DIN/ISO.
» \Velg funksjonstasten | eller J.
» Angi koordinater for sirkelmidtpunkt, eller for &

overfare den sist programmerte posisjonen: G29

NC-eksempelblokker
N50 1+25 J+25 *

eller

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programlinjene 10 og 11 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 verktgyposisjonen.

Med CC 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 6.3

Sirkelbane C rundt sirkelmidtpunkt CC

Definer sirkelmidtpunkt I, J fer du programmerer sirkelbanen. Den Y A
siste verkt@yposisjonen som programmeres far 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

» Kjor verktoyet til startpunktet i sirkelbanen

» Angi koordinatene for sirkelmidtpunkt

» Angi koordinatene for sluttpunktet pa sirkelbuen,
hvis nadvendig:
> Mating F Yi

> 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,
altsd en sirkel med 3 akser (programvarealternativ 1).

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 kjgre: 0.0016 pm.
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6.3 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Sirkelbane G02/G03/G05 med definert radius

Verktayet kjgrer i en sirkelbane med radius R.

Rotasjonsretning
B Med klokken: GO2
B Mot klokken: GO3

®m Uten angivelse av rotasjonsretning: GO5. TNC kjgrer sirkelbanen
med den sist programmerte rotasjonsretningen

c}ﬁ_ » 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 vi
hverandre med fire ulike sirkelbuer med samme radius:

Mindre sirkelbue: CCA<180°
Radius har positivt fortegn R>0 ) DR-
Sterre sirkelbue: CCA>180° @_. T _
Radius har negativt fortegn R>0 40 ZWR+
Med rotasjonsretningen fastsetter du om sirkelbuen skal bue R R
utover (konveks) eller innover (konkav): 2
Konveks: roteringsretning GO2 (med radiuskorrigering G41) L
N

Konkav: roteringsretning GO3 (med radiuskorrigering G41)

. 4 7
Avstanden fra start- og sluttpunktet pa 0 0
sirkeldiameteren kan ikke vaere starre enn

sirkeldiameteren.

<Y

Radius kan maksimum veere pa 99,9999 m.
Vinkelaksene A, B og C stottes.
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NC-eksempelblokker

ol
o
=

eller

o
o
=
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Programmering: Programmere konturer
6.3 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

(iy » Koordinater for sluttpunktet pa sirkelbuen, hvis

nedvendig: N
> Mating F *@

> 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 *

GO06-blokken og det allerede programmerte
konturelementet ma 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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6.3 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Eksempel: kartesisk sirkelbevegelse

T T T 1 X

95

-—
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Eksempel: kartesisk full sirkel
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6.4 Banebevegelser — polarkoordinater

6.4 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

B emnetegninger med vinkelangivelser, f.eks. for hullsirkler

Oversikt over banefunksjonene med polarkoordinater

Funksjon Banefunksjonstast Verktaybevegelse Ngdvendige inndata Side
Rett linje G10, + Linje Polarradius, polarvinkel 183
G11 for sluttpunktet pa linjen
Sirkelbue G12, + Sirkelbane omkring Polarvinkel for 184
G13 sirkelmidtpunkt/pol til  sluttpunktet pa sirkelen
sirkelbuens sluttpunkt
Sirkelbue G15 + Sirkelbane tilsvarende  Polarvinkel for 184
g aktiv rotasjonsretning  sluttpunktet pa sirkelen
Sirkelbue G16 + Sirkelbane med Polarradius, polarvinkel 184
j tangential tilknytning for sluttpunktet pa
til det forrige sirkelen
konturelementet
Skruelinje Overlagring av en Polarradius, polarvinkel 185

c|+
etk P

182

sirkelbane med en
linje
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Banebevegelser - polarkoordinater 6.4

Utgangspunkt for polarkoordinatene: Pol |, J

Polen CC kan fastsettes pa gnsket sted i bearbeidingsprogrammet Y A
for du angir posisjoner med polarkoordinater. Ga frem pa

samme mate for 3 fastsette polen som for programmering av
sirkelmidtpunkt.

» Programmere pol: Trykk pa tasten SPEC FCT.

Fet Velg funksjonstasten PROGRAMFUNKSJONER.
Velg funksjonstasten DIN/ISO. Vel
Velg funksjonstasten | eller J. !
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. X=|

vvyyvyypy

NC-eksempelblokker
N120 1+45 J+45 *

Linje i hurtiggang G10 linje med mating G11 F

Verkteayet kjorer pa en linje fra den gjeldende posisjonen til
sluttpunktet pé linjen. Startpunktet er sluttpunktet til den
foregdende blokken.

» 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:
® \inke fra vinkelreferanseaksen til R mot urviseren: H>0
® \inke fra vinkelreferanseaksen til R med urviseren: H<0 45

x ¥

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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6.4 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
® Med urviseren: G12

® Mot urviseren: G13

B Uten angivelse av rotasjonsretning: G15. TNC kjarer 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 *

Angi samme fortegn for DR og PA ved inkrementelle
koordinater.

Sirkelbane G16 med tangential tilknytning

Verktoyet kjarer i en sirkelbane som géar tangentialt over i et
forutgdende konturelement.

& » Polarkoordinatradius R: avstanden fra
»J 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

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
® Smgrespor

Beregne skruelinjen

Til programmeringen trenger du inkrementell angivelse av
totalvinkelen som verktayet kjarer pa skruelinjen, og total hayde pa
skruelinjen.

Antall gjenger n: Gjengetrader + gjengeoverleop pa
gjengestart og -slutt

Total hayde h: Stigning P x antall gjenger n

inkrementell totalvinkel H: Antall gjenger x 360° + vinkel for
gjengestart + vinkel for gjengeoverlgp

Startkoordinat Z: Stigning P x (gjengetrader +
gjengeoverlgp ved gjengestart)

Formen pa skruelinjen

Tabellen viser forholdet mellom arbeidsretningen,
rotasjonsretningen og radiuskorrigeringen for visse baneformer.

6.4

Innvendig gjenge Arbeidsretning Rotasjonsretning Radiuskorrigering
heoyregjenge Z+ G13 G41

venstregjenge Z+ G12 G42

heoyregjenge /- G12 G42
venstregjenge /- G13 G41

Utvendig gjenge

heoyregjenge Z+ G13 G42
venstregjenge Z+ G12 G41

heoyregjenge /- G12 G41
venstregjenge /- G13 G42
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6.4 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
verktoyet kjorer pa skruelinjen, mé angis
inkrementelt. Etter at vinkelen er angitt, velger
du verktoyakse med en tast for aksevalg.

» Koordinater for hayden pa skruelinjen angis
inkrementelt.

» Angi radiuskorrigering i henhold til tabell

NC-eksempelblokker: gjenger M6 x 1 mm med 5 gjenger
N120 1+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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Banebevegelser - polarkoordinater 6.4

Eksempel: polar, linezer bevegelse

el T

5 50 100
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6.4 Banebevegelser - polarkoordinater

Eksempel: heliks

M64 x 1,6

T T

50 100

-—
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Programmering: underprogrammer og programdelgjentakelser
7.1  Gi navn til underprogrammer og programdelgjentakelser

71 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 999 eller et navn du definerer
selv. Et LABEL-nummer eller et LABEL-navn kan bare tilordnes én
gang i programmet med tasten LABEL SET eller ved & angi G98.
Antall labelnavn som kan tildeles, begrenses bare av det interne
minnet.

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 7.2

7.2 Underprogrammer

Virkemate

1 TNC utferer bearbeidingsprogrammet inntil %
underprogramoppkalling 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 inntil 254 underprogrammer.

®m Du kan starte underprogrammer i en vilkarlig rekkefelge og sé
ofte du ensker.

B Et underprogram skal ikke starte av seg selv.

B Programmer underprogrammene frem til slutten av
hovedprogrammet (bak blokken med M2 eller M30).

® Hvis underprogrammer i bearbeidingsprogrammet star foran
blokken med M2 eller M30, starter de minst en gang uten
oppkalling

Programmere underprogrammer

» Angi start: Trykk pa tasten LBL SET.

SET » Tastinn nummeret p& underprogrammet.
Hvis du gnsker & bruke LABEL-navn: Trykk
pa funksjonstasten LBLI=NAME for & skifte til
tekstinntasting

» Angi slutten: Trykk péa tasten LBL SET og tast inn
label-nummer 0.
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Programmering: underprogrammer og programdelgjentakelser
72 Underprogrammer

Starte underprogrammer

» Kalle opp underprogram: Trykk pa tasten LBL
CALL CALL.
» Labelnummer: Tast inn labelnummeret pa
underprogrammet som skal startes. Hvis
du ensker a bruke LABEL-navn: Trykk pa
funksjonstasten LBLI-NAME for & skifte til
tekstinntasting. Nar du vil angi nummeret til
en strengparameter som maladresse: Trykk pa
funksjonstast QS. TNC vil da hoppe til labelnavnet
som er angitt i den definerte strengparameteren.

G90 L 0 er ikke tillatt fordi det tilsvarer oppkalling av
en underprogramslutt.
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7.3 Programdelgjentakelser

Label G98

Programdelgjentakelser begynner med merket G98 L. En
programdelgjentakelse slutter med Ln, m.

Virkemate
1 TNC utferer bearbeidingsprogrammet frem til enden av
programdelen (Ln,m)

2 Deretter gjentar TNC programdelen mellom oppkalt LABEL og
labeloppkalling Ln,m sa ofte som det er angitt under M

3 Deretter kjorer TNC bearbeidingsprogrammet videre

Merknader til programmeringen

® Du kan gjenta en programdel inntil 65 534 ganger etter
hverandre.

B Programdeler utfares alltid én gang mer enn antallet
programmerte gjentakelser

Programmere programdelgjentakelser

- > Trykk péa tasten LBL SET, og tast inn LABEL-
nummeret for den programdelen som skal
gjentas. Hvis du gnsker & bruke LABEL-navn:
Trykk pé funksjonstasten LBLI-NAME for & skifte til
tekstinntasting

» Angi programdel.
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Programmering: underprogrammer og programdelgjentakelser
73 Programdelgjentakelser

Starte programdelgjentakelser

= » Trykk péa tasten LBL CALL.
CALL

> Kalle opp underprog./gjentakelse: Tast inn
labelnummeret pa den programdelen som skal
gjentas, og bekreft med tasten ENT. Hvis du vil
bruke LABEL:navn: Trykk pa tasten " for & skifte
tekstinntasting. Nar du vil angi nummeret til
en strengparameter som maladresse: Trykk pa
funksjonstast QS. TNC vil da hoppe til labelnavnet
som er angitt i den definerte strengparameteren.

> Gjentakelse REP: Tast inn antall gjentakelser, og
bekreft med tasten ENT.
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Vilkarlig program som underprogram 7.4

74 Vilkarlig program som underprogram

Virkemate

Hvis du vil programmere variable
programoppkallinger i forbindelse med

strengparametere, kan du bruke funksjonen SEL
PGM.

TNC gjennomfarer bearbeidingsprogrammet til du starter et
annet program med %.

Deretter utfgrer TNC det startede programmet til det er ferdig

Deretter kjarer TNC bearbeidingsprogrammet (som skal
startes) videre med den blokken som kommer etter
programoppkallingen

Merknader til programmeringen

For & bruke et vilkarlig program som underprogram trenger TNC
ingen labeler.

Det startede programmet ma ikke inneholde tilleggsfunksjon
M2 eller M30. Hvis du har definert underprogrammer med
labels i det oppkalte programmet, kan du bruke M2 eller M30
med hoppfunksjonen D09 P01 +0 P02 +0 P03 99 for & hoppe
over denne programdelen

Det startede programmet skal ikke inneholde oppkallingen % i
programmet som skal startes (endelgs sloyfe).
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Programmering: underprogrammer og programdelgjentakelser
74  Vilkarlig program som underprogram

Starte vilkarlig program som underprogram
e » Velg funksjonene for programoppkalling: Trykk pa
CALL tasten PGM CALL.

» Trykk pa funksjonstasten PROGRAM: TNC starter
dialogen for definisjon av programmet som skal
startes. Angi banenavnet for skjermtastaturet (tast

PROGR. —

inn GOTO), eller
s » trykk pa funksjonstasten VELGE PROGRAM:
PROGRAN TNC é&pner et utvalgsvindu, der du kan velge
programmet som skal startes, og bekrefter med
tasten END.

Hvis du bare taster inn programnavnet, méa det
programmet som er startet, st i samme katalog
som programmet som skal startes.

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 starte et DIN/ISO-program, ma du taste
inn filtypen .| bak programnavnet.

Du kan ogsé starte et vilkarlig program via syklusen
G39.

P& en % virker Q-parametere som oftest globalt.
Veer derfor oppmerksom pé at endringer pa Q-
parameterne i det startede programmet ogsa
pavirker programmet som skal startes.

Kollisjonsfare!

Omregnede koordinater som du definerer i
det oppkalte programmet, og som ikke bevisst
tilbakestilles, er i prinsippet ogsa aktive for
programmet som foretar oppkallingen.
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Nestinger 75

75 Nestinger

Nestingstyper

®  Underprogrammer i underprogrammet

B Programdelgjentakelser i programdelgjentakelser
® Gjenta underprogrammer

® 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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75 Nestinger

Underprogram i underprogram

2
0
1]
=
[/
1]
3
T
o
=2
(=]
~
L3
[1)
-

Utfore programmet

Hovedprogram UPGMS utfares til blokk 17
Underprogram UP1 startes og utferes til blokk 39
Underprogram 2 startes og utferes til blokk 62. Slutten pa

underprogram 2 og hopp tilbake til det underprogrammet det
ble hentet fra.

Underprogram 1 utfares fra blokk 40 til blokk 45. Slutten pa
underprogram 1 og hopp tilbake til hovedprogram UPGMS.

Hovedprogram UPGMS utfares fra blokk 18 til blokk 35. Hopp
tilbake til blokk 1 og programslutt.

w N -

N

o1

-—
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Nestinger 75

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 utferes fra blokk 36 til blokk 50
(programslutt).

—_

A W N

o1
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Programmering: underprogrammer og programdelgjentakelser
75 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 utferes fra blokk 13 til blokk 19,
programslutt

w N =

N

N
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Programmeringseksempler 7.6

76 Programmeringseksempler

Eksempel: Konturfresing i flere matinger

Programprosedyre: Y
Forhadndsposisjoner verktay pa overkant av emne.
Tast inn mating inkrementelt.

Konturfresing

Gjenta mating og konturfresing.

100

20 50 75 100
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Programmering: underprogrammer og programdelgjentakelser
76 Programmeringseksempler

Eksempel: Boringsgrupper

Programprosedyre: Y
m Kjor til boringsgrupper i hovedprogram
®  Start boringsgruppe (underprogram 1)

B Programmer boringsgruppe bare én gang i
underprogram 1

T T T T

15 45 75 100

202
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Programmeringseksempler 7.6

Eksempel: Boringsgruppe med flere verktoy

Programprosedyre:

Programmer bearbeidingssykluser i
hovedprogrammet.

Start komplett boring (underprogram 1).

Kjar til boringsgrupper i underprogram 1, start
boringsgruppe (underprogram 2).
Programmer boringsgruppe bare én gang i
underprogram 2
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76 Programmeringseksempler

N
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Programmering: Q-parameter
8.1 Prinsipp og funksjonsoversikt

8.1 Prinsipp og funksjonsoversikt
Med parameterne kan du definere hele delfamilier i et
bearbeidingsprogram. Da angir du plassholdere i form av Q-
parametere i stedet for tallverdier.

Q-parametere star eksempelvis for

m Koordinatverdier

Mating

Turtall

Syklusdata

Med Q-parametere kan du i tillegg programmere konturer som
er fastsatt via matematiske funksjoner, eller gjere utfarelsen av
bearbeidingsinkrementer avhengig av logiske betingelser.

Q-parametere bestér av bokstaver og et nummer mellom 0 og

1999. Parametere med forskjellige virkemater er tilgjengelige. Se
tabellen nedenfor:

Betydning Omrade

Parametere til fri bruk, forutsatt at det ikke QO til Q99
kan oppsta overlappinger med Sl-sykluser.

Fungerer globalt for alle programmer som

finnes i TNC-minnet

Parametere for spesialfunksjoner i TNC Q100 til Q199

Parametere som helst brukes for sykluser. Q200 til Q1199
Fungerer globalt for alle programmer som
finnes i TNC-minnet

Parametere som farst og fremst Q1200 til Q1399
brukes i produsentdefinerte sykluser,

fungerer globalt for alle programmer

som finnes i TNC-minnet. Det vil ev.

vaere ngdvendig med harmonisering i

forhold til maskinprodusenten eller annen

leverandaer.

Parametere som ferst og fremst brukes Q1400 til Q1499
i Call-Aktive-sykluser som er definert

av produsenten, fungerer globalt for alle

programmer som finnes i TNC-minnet.

Parametere farst og fremst brukes i Q1500 til Q1599
Def-Aktive-sykluser som er definert av

produsenten, fungerer globalt for alle

programmer som finnes i TNC-minnet.
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Prinsipp og funksjonsoversikt

Betydning Omrade
Parametere til fri bruk, som fungerer Q1600 til Q1999
globalt for alle programmer som finnes i

TNC-minnet

Parametere QL til fri bruk, som fungerer QLO til QL499
lokalt i et program.

Parametere QR til fri bruk, som fungerer QRO til QR499
kontinuerlig (remanent), ogsa ved
strembrudd.

| tillegg har du ogsa mulighet til & bruke QS-parametere (S star for
eng. string, dvs. streng) som gjer at du ogséa kan behandle tekster
pa TNC. | utgangspunktet gjelder de samme omradene for QS-
parametere som for Q-parametere (se tabellen ovenfor).

Veer oppmerksom pé at ogséa for QS-parametere er
omradet fra QS100 til QS199 reservert for interne
tekster.

Lokale parametere QL gjelder bare innenfor et
program og overfares ikke ved programoppkallinger
eller til makroer.

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

15 tegn, av disse er inntil 9 far komma. Internt kan TNC beregne
tallverdier av en starrelse pa inntil 10.

QS-parametere kan tildeles maks. 254 tegn.

TNC tilordner automatisk samme data til noen Q- og

E> QS-parametere, f.eks. den aktuelle verktgyradiusen
til Q-parameter Q108, se " Forhdndsinnstilte Q-
parametere”, side 258.

TNC lagrer tallverdier internt i et bineert tallformat
(standard IEEE 754). Bruken av dette standardiserte
formatet kan fere til at noen desimaltall ikke gjengis
100 % presist bineert (avrundingsfeil). Veer seerlig
oppmerksom pé dette hvis du bruker beregnede
Q-parameterverdier ved hoppkommandoer eller
posisjoneringer.
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Programmering: Q-parameter
8.1 Prinsipp og funksjonsoversikt

Kall opp Q-parameterfunksjoner

Mens du angir et bearbeidingsprogram, ma du trykke pa tasten Q (i
feltet for tallinntasting og aksevalg under —/+ -tasten). Da viser TNC
felgende funksjonstaster:

Funksjonsgruppe Funksjonstast  Side
Matematiske — 210
grunnfunksjoner FUNK.

Vinkelfunksjoner e 212
Hvis/sa-avgjerelser, 213

hOpp HOPP

Andre funksjoner e 216

Angi formel direkte 243

Funksjon for CONTUR Se brukerhandbok
bearbeiding av FORMEL for sykluser

komplekse konturer

Hvis du definerer eller tilordner en Q-parameter,
E> viser TNC funksjonstastene Q, QL og QR.

Med disse funksjonstastene velger du forst

agnsket parametertype og angir deretter

parameternummeret.

Hvis datamaskinen er koblet til et USB-tastatur, kan
du &pne dialogen for formelinnlesing direkte ved a
trykke pa Q-tasten.
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Delfamilier — Q-parametere i stedet for tallverdier 8.2

8.2 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
o)
Sylinder Z2: Q1 =+10
Q2 = +50

02
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Programmering: Q-parameter

8.3 Beskrive konturer ved hjelp av matematiske funksjoner

8.3 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 folgende funksjonstaster:

Oversikt

Funksjon

DOO: TILDELING
f.eks. DOO Q5 PO1 +60 *
Tildel verdi direkte

Funksjonstast

Do
X =V

DO1: ADDISJON
f.eks. DO1 Q1 PO1 -Q2 PO2 -5 *
Opprett og tildel sum av to verdier

D1

D02: SUBTRAKSJON
f.eks. D02 Q1 PO1 +10 PO2 +5 *
Opprett og tildel differanse av to verdier

Dz

DO3: MULTIPLIKASJON
f.eks. DO3 Q2 PO1 +3 PO2 +3 *
Opprett og tildel produkt av to verdier

D3
X ¥ ¥

D04: DIVISJON f.eks. DO4 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *
Opprett og tildel kvotient av to verdier lkke tillatt:
Divisjon med 0!

D4
X sy

DO5: ROT f.eks. DO5 Q50 P01 4 * Tildele og trekke
ut roten av et tall Ikke tillatt: Roten av et negativt
tall!

Til hayre for ,,=" kan du angi:
m {0 tall

® to Q-parametere

® ett tall og en Q-parameter

DS

ROT

Du kan utstyre Q-parametrene og tallverdiene i ligningene med

fortegn etter anske.
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Beskrive konturer ved hjelp av matematiske funksjoner 8.3

Programmere hovedregnetyper

Eksempel 1
m > Velg Q-parameterfunksjon: Trykk péa tasten Q Programblokker i TNC
Vel - ks Tvkk N17 DOO Q5 PO1 +10 *
e » \Velge matematiske grunnfunksjoner: Tr a o
FUNK. funisjonstasten GR?JNNFUNK.J e N17D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7
o » Velg Q-parameterfunksjon TILDELING: Trykk pa
X =y funksjonstasten DO X=Y

PARAMETERNR. FOR RESULTAT?

» ANGI 12 (nummer pa Q-parameter) og bekreft med

ENT tasten ENT.

1. VERDI ELLER PARAMETER?
» ANGI 10: Tildel tallverdien 10 til Qb og bekreft med

ENT

tasten ENT.
Eksempel 2
m » \Velg Q-parameterfunksjon: Trykk pd tasten Q
TR » Velge matematiske grunnfunksjoner: Trykk pa
FUNK. funksjonstasten GRUNNFUNK.
e » Velg Q-parameterfunksjon MULTIPLIKASJON:
X % v Trykk péa funksjonstasten D3 X * Y

PARAMETERNR. FOR RESULTAT?

» ANGI 12 (nummer for Q-parameter) og bekreft

ENT med tasten ENT.

1. VERDI ELLER PARAMETER?

» ANGI Q5 som den ferste verdien og bekreft med

ENT tasten ENT.

2. VERDI ELLER PARAMETER?

» ANGI 7 som den andre verdien og bekreft med

ENT tasten ENT.
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8.4 Vinkelfunksjoner (trigonometri)

8.4 Vinkelfunksjoner (trigonometri)

Definisjoner

Sinus: sina=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa
Her er

B ¢ siden overfor den rette vinkelen

® 3 siden overfor vinkelen a
B 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=v(a?+b?

Programmere vinkelfunksjoner

Vinkelfunksjonene vises nar du trykker pa funksjonstasten
VINKEL—-FUNK. TNC viser funksjonstastene i tabellen nedenfor.
Programmering: se ogsa "Eksempel: Programmere
hovedregnetyper"

Funksjon Funksjonstast

D06: SINUS -
f.eks. D06 QZO PO1 'Q5 * SINCX)
Fastsett og tildel sinus for en vinkel i grader (°)

DO7: COSINUS —
z.B. D07 Q21 P01 -Q5 * cosox
Fastsett og tildel cosinus for en vinkel i grad (°)

D08: ROT AV KVADRATSUM

D8

f.eks. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 * X LEN v
Opprette og tildele lengde av to verdier

D13: VINKEL "
f.eks. D13 on P01 +10 P02 'Q1 * X ANE ¥

Fastsett og tilordne vinkelen med arctan av to
sider eller vinkelens sin og cos (0 < vinkel <
360°).
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Hvis/sa-avgjerelser med Q-parametere

8.5 Hvis/sa-avgjerelser med Q-parametere

Bruk

Ved "hvis-/sa"-avgjerelser sammenligner TNCen 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 190). 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-avgjarelsene dukker opp nar du trykker pa funksjonstasten
HOPP TNC viser falgende funksjonstaster:

Funksjon Funksjonstast

D09: HVIS LIK, HOPPE =
f.eks. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ * T X EQ ¥
Hvis begge verdier eller parametere er like, hopp

til angitt label

D10: HVIS ULIK, HOPPE bio
f.eks. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * e
Hvis begge verdier eller parametere er ulike, hopp

til angitt label

D11: HVIS STORRE, HOPPE -
f.eks. D11 PO1 +Q1 P02 +10 PO3 5 * RN
Hvis forste verdi eller parameter er starre enn

andre verdi eller parameter, hopp til angitt label

D12: HVIS MINDRE, HOPPE —
f.eks. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME*“ * RN
Hvis forste verdi eller parameter er mindre enn

andre verdi eller parameter, hopp til angitt label
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8.6 Kontrollere og endre Q-parametere
8.6 Kontrollere og endre Q-parametere
Fremgangsmate

Du kan kontrollere og endre Q-parametere i alle driftsmoduser

(ogsa ved oppretting, testing og kjgring av programmer).

» Avbryt ev. programkjeringen (trykk f.eks. pa den eksterne
STOPP-tasten og funksjonstasten INTERN STOPP) eller stans
programtesten.

Q
INFO

214

» Kalle opp Q-parameterfunksjoner: Trykk pa
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 AKTUELT FELT, angir
den nye verdien og bekrefter med tasten ENT.

» Hvis du ikke vil endre verdien, trykker du pa
funksjonstasten AKTUELL 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.

Programkjering blokkrekke
stat.H

NNNNNN -~
u s wWNE® o

-T1

[oc ] e | g

B +0.888 C +0.000

Nom. 1® 1 K T s2Zs zsee F omn/nin  our

-18.255

100 M 5/9

nnnnn

uuuuu
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Kontrollere og endre Q-parametere

Du kan ogsé vise Q-parametere i det ekstra statusvisningsfeltet

i driftsmodusene Manuell, Handratt, Enkeltblokk, Blokkrekke og

Programtest.

» Avbryt ev. programkjeringen (trykk f.eks. pa den eksterne
STOPP-tasten og funksjonstasten INTERN STOPP) eller stans

programtesten.
—~ » Kall opp funksjonstastrekken for inndelingen av
A\ skjermbildet.
PROGR.— » \Velg skjermbildevisning med ekstra statusvisning:
- | den heyre delen av skjermen viser TNC

statusformularet Oversikt
» Velg funksjonstasten STATUS Q-PARAM.

STRTUS
Q-PARAM.

a » \Velg funksjonstasten Q-PARAMETERLISTE.

LISTE » TNC dpner et overlappingsvindu hvor du kan angi
gnsket omrade for visning av Q-parametere og
strengparametere. Du angir flere Q-parametere
ved & bruke komma (f.eks. Q 1,2,3,4). Du definerer
visningsomrader ved & bruke bindestrek (f.eks. Q
10-14).
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8.7 Ekstra funksjoner

8.7 Ekstra funksjoner

Oversikt

Tilleggsfunksjonene vises nar du trykker pa funksjonstasten

SPESIALFUNK. TNC viser felgende funksjonstaster:

Funksjon Funksjonstast  Side
D14:ERROR -~ 217
Vise feilmeldinger FEIL=

D19:PLS = 230
Overfare verdier til PLS PLS =

D29:PLS o 232
Overfare inntil atte verdier til PLC LTST=

PLS

D37:EXPORT o 232
Eksportere lokale Q-parametere EXPORT

eller QS-parametere til et

program som skal startes

D26:TABOPEN p28 302
Apne fritt definerbar tabell e
D27:TABWRITE D27 303
Skrive i en fritt definerbar tabell e

D28:TABREAD pzs 304

Lese fra en fritt definerbar tabell

216

LESE
TRBELL

TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014



D14: Vise feilmeldinger

Med funksjonen D14 kan du vise programstyrte meldinger som
er forprogrammerte av maskinprodusenten eller av HEIDENHAIN:
Nar TNC kommer til en blokk med D14 i programkjgringen eller
programtesten, avbryter den og viser en melding. Deretter ma du

starte programmet péa nytt. Feilnummer: Se tabellen under.
Omrade feilnumre Standarddialog

0...999 Maskinavhengig dialog

1000 ... 1199 Interne feilmeldinger (se

tabellen til hayre)

Eksempel pa NC-blokk
TNC skal vise en melding som er lagret under feilnummer 254.
N180 D14 PO1 254 *

Feilmelding som er lagt inn av HEIDENHAIN

Feilnummer Tekst

1000 Spindel?

1001 Verktayakse mangler
1002 Verktayradius for liten
1003 Verktegyradius 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

1011 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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8.7 Ekstra funksjoner

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 sterre 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 sterre enn 0
1038 Angi Q245 ulik Q246
1039 Angi vinkelomrade < 360°
1040 Angi Q223 starre enn Q222
1041 Q214: 0 ikke tillatt
1042 Kjgreretning 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 starstemal
1059 TCHPROBE 425: feil minstemal
1060 TCHPROBE 426: feil starstemal
1061 TCHPROBE 426: feil minstemal
1062 TCHPROBE 430: diam. for stor
1063 TCHPROBE 430: diam. for liten
1064 Ingen maleakse definert
1065 Verktgybruddtoleranse overskr.
1066 Angi Q247 ulik 0

218
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Feilnummer

Tekst

1067 Angi verdi Q247 starre enn 5
1068 Nullpunkttabell?

1069 Angi type fresing Q351 ulik 0
1070 Reduser gjengedybde

1071 Utfer 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 malesyklus udefinert
1079 Verkteyakse ikke tillatt

1080 Kalkulert verdi er feil

1081 Selvmotsigende malepunkt
1082 Feil angitt sikker hgyde

1083 Selvmotsig. nedsenk.mate
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 kjgreomrade
1102 Kompens. forh.innst. i. mulig
1103 Verkteyradius for stor

1104 Nedsenk.méte ikke mulig
1105 Innstikk.vinkel definert feil
1106 Apningsvinkel ikke definert
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Feilnummer

Programmering: Q-parameter
8.7 Ekstra funksjoner

Tekst

1107

Notbredde for stor

1108

Skaleringer ikke like

1109

220

Verktegydata inkonsekvente
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D18: Lese systemdata

Med funksjonen D18 kan du lese systemdata og lagre dem i Q-

Ekstra funksjoner 8.7

parametere. Du velger systemdato via et gruppenummer (ID-nr.), et
nummer og eventuelt via en indeks.

Gruppenavn, ID-nr.

Programinfo, 10

Nummer Indeks

3

Beskrivelse

Nummer pa aktiv bearbeidingssyklus

103

Q-
parameternummer

Relevant i NC-sykluser: For foresparsel om
Q-parameteren som er angitt under IDX i
tilharende CYCLE DEF, er eksplisitt angitt.

Hoppadresser for system,
13

Label som hoppes til ved M2/M30, i stedet
for at det aktuelle programmet for avslutning
av verdi = 0: M2/M30 fungerer normalt.

Label som hoppes til ved FN14: ERROR

med reaksjon NC-CANCEL, i stedet for at
programmet skal avbrytes med en feil. Du
kan lese feilnummeret som er programmert i
FN14-kommandoen under ID992 NR14. Verdi
= 0: FN14 virker normal.

Label som hoppes til ved en intern serverfeil
(SQL, PLS, CFQG), i stedet for at programmet
skal avbrytes med en feil. Verdi = 0:
Serverfeil virker normal.

Maskinstatus, 20

Aktivt verktagynummer

Forberedt verktgynummer

Aktiv verktayakse
0=X, 1=Y, 2=7, 6=U, 7=V, 8=W

Programmert spindelturtall

Aktiv spindeltilstand: -1=udefinert, 0=M3
aktiv,
1=M4 aktiv, 2=M5 etter M3, 3=Mb etter M4

Driftsniva

Kjoleveaesketilstand: O=av, 1=pa

Aktiv mating

10

Indeks pa forberedt verktaoy

M

Indeks pa aktivt verktay

Kanaldata, 25

Kanalnummer
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Gruppenavn, ID-nr.

Syklusparameter, 30

Nummer Indeks

1

Beskrivelse

Sikkerhetsavstand pa aktiv
bearbeidingssyklus

Boredybde/fresedybde pa aktiv
bearbeidingssyklus

Matedybde pa aktiv bearbeidingssyklus

Mating, matedybde péa aktiv
bearbeidingssyklus

Forste sidelengde péa syklus firkantlomme

Andre sidelengde péa syklus firkantlommme

Farste sidelengde péa syklus not

Andre sidelengde pé syklus not

Radius pa syklus rund lomme

Mating fresing av aktiv bearbeidingssyklus

Rotasjonsretning pa aktiv bearbeidingssyklus

Forsinkelse pa aktiv bearbeidingssyklus

Gjengestigning pé syklus 17, 18

Sluttoleranse pa aktiv bearbeidingssyklus

Utfresingsvinkel pa aktiv bearbeidingssyklus

Probevinkel

Probeomrade

Probemating

Modal tilstand, 35

Dimensjonering:
0 = absolutt (G90)
1 = inkrementell (G91)

Data for SQl-tabeller, 40

Resultatkode for siste SQl-kommando

Data fra verkteytabell, 50

Verktaynr.

Verktaylengde

Verktaynr.

Verkteyradius

Verktaynr.

Verkteyradius R2

Verktaynr.

Toleranse verktoylengde DL

Verktaynr.

Toleranse verktayradius DR

Verktaynr.

Toleranse verktegyradius DR2

Verktaynr.

Verktay sperret (0 eller 1)

DN O | DR WOIN| =

Verktaynr.

Nummer pa sgsterverktay

222
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Ekstra funksjoner 8.7
Gruppenavn, ID-nr. Nummer Indeks Beskrivelse
9 Verktaynr. Maksimal levetid TIME1
10 Verktaynr. Maksimal levetid TIME2
i Verktaynr. Aktuell levetid CUR. TIME
12 Verktaynr. PLS-status
13 Verktaynr. Maksimal skjeerelengde LCUTS
14 Verktaynr. Maksimal innstikkingsvinkel ANGLE
15 Verktaynr. TT: Antall skjeer CUT
16 Verktaynr. TT: Slitetoleranse lengde LTOL
17 Verktaynr. TT: Slitetoleranse radius RTOL
18 Verktaynr. TT. Rotasjonsretning DIRECT
(0O=positiv/-1=negativ)
19 Verktaynr. TT. Forskyvning plan R-OFFS
20 Verktaynr. TT: Forskyvning lengde [-OFFS
21 Verktaynr. TT. Bruddtoleranse lengde LBREAK
22 Verktaynr. TT: Bruddtoleranse radius RBREAK
27 Verktaynr. Verktaytype for pocket table
28 Verktaynr. Maksimumsturtall NMAX
Data fra pocket table, 51 1 Plassnr. Verktaynummer
2 Plassnr. Spesialverktay: O=nei, 1=ja
3 Plassnr. Fast plass: O=nei, 1=ja
4 Plassnr. sperret plass: O=nei, 1=ja
5 Plassnr. PLS-status
Plassnummer pé et verktay i 1 Verktaynr. Plassnummer
pocket table, 52
2 Verktaynr. Verkt@ymagasinnummer
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Gruppenavn, ID-nr. Nummer Indeks Beskrivelse

Verdier programmert direkte 1 - Verktaynummer T
etter TOOL CALL, 60

2 - Aktiv verktayakse
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W

- Spindelturtall S

Toleranse verktoylengde DL

- Toleranse verktgyradius DR

D || bdW
1

- Automatisk TOOL CALL
0=Ja, 1 = Nei

7 - Toleranse verktayradius DR2
8 - Verktayindeks
9 - Aktiv mating
Verdier programmert direkte 1 - Verktgynummer T
etter TOOL DEF, 61
2 - Lengde
3 - Radius
4 - Indeks
5 - Verktaydata programmert i TOOL DEF
1 =Ja, 0 = Nei
Aktiv verktaykorrektur, 200 1 1 = uten toleranse Aktiv radius
2 = med toleranse
3 = med toleranse
0g
toleranse fra
TOOL CALL
2 1 = uten toleranse Aktiv lengde
2 = med toleranse
3 = med toleranse
0g
toleranse fra
TOOL CALL
3 1 = uten toleranse Avrundingsradius R2

2 = med toleranse
3 = med toleranse
0g

toleranse fra
TOOL CALL

224 TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014



Gruppenavn, ID-nr. Nummer Indeks

Aktive transformasjoner, 210 1 -

Ekstra funksjoner

Beskrivelse

Grunnrotering manuell drift

8.7

Programmert rotering med syklus 10

Aktiv speilingsakse

0: Speiling ikke aktiv

+1: X-akse speilet

+2: Y-akse speilet

+4: Z-akse speilet

+64: U-akse speilet

+128: V-akse speilet

+256: W-akse speilet

Kombinasjoner = sum av enkeltakser

Aktiv skalering X-akse

Aktiv skalering Y-akse

Aktiv skalering Z-akse

Aktiv skalering U-akse

Aktiv skalering V-akse

Aktiv skalering W-akse

3D-ROT A-akse

3D-ROT B-akse

3D-ROT C-akse

(o) &2 I &2 B & B I SN IR S I S I S N S
WIN| OO |INWIN|—

Drei arbeidsplan aktiv/inaktiv (-1/0) i en
programkjgringsdriftsmodus

Drei arbeidsplan aktiv/inaktiv (-1/0) i en
manuell driftsmodus

Aktiv nullpunktforskyvning, 2 1
220

X-akse

Y-akse

Z-akse

A-akse

B-akse

C-akse

U-akse

V-akse

OO | N[O | W|N

\W-akse
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Gruppenavn, ID-nr. Nummer Indeks Beskrivelse

Arbeidsomrade, 230 2 11il9 Negativ programvare-endebryter akse 1 til 9

3 11il9 Positiv programvare-endebryter akse 1 til 9

5 - Endebryter for programvare av eller pa:
0=p3, 1=av

Nom. posisjon i REF 1 1 X-akse
system, 240

Y-akse

Z-akse

A-akse

B-akse

C-akse

U-akse

V-akse

\W-akse

OO0 WIN

Aktuell posisjon i aktivt 1 X-akse

koordinasjonssystem, 270

Y-akse

Z-akse

A-akse

B-akse

C-akse

U-akse

V-akse

OO | N[O | W|N

\W-akse
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Gruppenavn, ID-nr.

Nummer Indeks

Ekstra funksjoner 8.7

Beskrivelse

Koblende touch-probe TS, 50 1 Type touch-probe
350
2 Linje i touch-probe-tabellen
51 - Effektiv lengde
52 1 Aktiv kuleradius
2 Avrundingsradius
53 1 Senterforskyvning (hovedakse)
2 Senterforskyvning (hjelpeakse)
54 - Vinkel pa spindelorientering i grader
(senterforskyvning)
55 1 Hurtiggang
2 Mating ved maling
56 1 Maks. méaleomrade
2 Sikkerhetsavstand
57 1 Spindelorientering mulig: O=nei, 1=ja
2 Vinkel pa spindelorientering
Bordtouch-probe-systemet 70 1 Type touch-probe
TT
2 Linje i touch-probe-tabellen
71 1 Sentrum for hovedakse (REF-system)
2 Sentrum for hjelpeakse (REF-system)
3 Sentrum for verktayakse (REF-system)
72 - Plateradius
75 1 Hurtiggang
2 Mating ved maéling ved stdende spindel
3 Mating ved maling ved roterende spindel
76 1 Maks. méleomrade
2 Sikkerhetsavstand for lengdemaling
3 Sikkerhetsavstand for radiusmaling
77 - Spindelturtall
78 - Proberetning
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Gruppenavn, ID-nr. Nummer Indeks Beskrivelse

Nullpunkt fra touch-probe- 1 1til9 Siste nullpunkt for en manuell touch-

syklus, 360 X,Y.Z, A B,C U, probe-syklus og siste probepunkt fra
V. W) syklus O uten probelengdekorrigering,

men med proberadiuskorrigering (emnets
koordinatsystem)

2 11il9 Siste nullpunkt for en manuell touch-probe-
X,Y.Z, A B,C U, syklus og siste probepunkt fra syklus 0 uten
V. W) probelengde- og proberadiuskorrigering
(maskinens koordinatsystem)
3 119 Maleresultat for touch-probe-
X, Y. Z, A B,C, U, syklusene 0 og 1 uten proberadius- og
V, W) probelengdekorrigering
4 119 Siste nullpunkt for en manuell touch-probe-
X,Y.Z, A B,C U, syklus og siste probepunkt fra syklus 0 uten
V, W) probelengde- og proberadiuskorrigering
(emnets koordinatsystem)
10 - Spindelorientering
Verdi fra den aktive Linje Kolonne Les verdier
nullpunkttabellen i aktivt
koordinatsystem, 500
Basistransformasjon, 507 Linje 1til6 Les basistransformasjon for en
(X, Y, Z, SPA, SPB, forhandsinnstilling
SPC)
Akseforskyvning, 508 Linje 119 Les akseforskyvning for en forhandsinnstilling

(X_OFFS, Y_OFFS,
Z_OFFS, A_OFFS,
B_OFFS, C_OFFS,
U_OFFS, V_OFFS,

W_OFFS)
Aktiv forhandsinnstilling, 1 - Les nummer for aktiv forhandsinnstilling
530
Les data for aktuelt verktay, 1 - Verktoylengde L
950
2 - Verktayradius R
3 - Verkteyradius R2
4 - Toleranse verktaylengde DL
5 - Toleranse verktgyradius DR
6 - Toleranse verktayradius DR2
7 - Verktay sperret TL
0 = Ikke sperret, 1 = Sperret
8 - Nummer pa sgsterverktagy RT
- Maksimal levetid TIME1
10 - Maksimal levetid TIME2
1 - Aktuell levetid CUR. TIME
12 - PLS-status
13 - Maksimal skjeerelengde LCUTS
14 - Maksimal innstikkingsvinkel ANGLE
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Gruppenavn, ID-nr.

Nummer Indeks

Ekstra funksjoner 8.7

Beskrivelse

15 - TT: Antall skjeer CUT
16 - TT: Slitetoleranse lengde LTOL
17 - TT: Slitetoleranse radius RTOL
18 - TT: Rotasjonsretning DIRECT
0 = positiv, =1 = negativ
19 - TT: Forskyvning plan R-OFFS
20 - TT. Forskyvning lengde [-OFFS
21 - TT: Bruddtoleranse lengde LBREAK
22 - TT. Bruddtoleranse radius RBREAK
23 - PLS-verdi
24 - Verktaytype TYPE
0 = fresing, 21 = touch-probe
27 - Tilharende linje i touch-probe-tabellen
32 - Spissvinkel
34 - Liftoff
Touch-probe-sykluser, 990 1 - Fremgangsmate for fremkjaring:
0 = Standard fremgangsmate
1 = Effektiv radius, sikkerhetsavstand null
2 - 0 = Probeovervakning av
1 = Probeovervakning pa
4 - 0 = Faler ikke veket ut til siden
1 = Foler veket ut til siden
Kjgrestatus, 992 10 - Block scan aktiv
1=ja, 0 =nei
i - Sokefase
14 - Nummer pa siste FN14-feil
16 - Ekte utferelse aktiv

1 = Utferelse, 2 = Simulering

Eksempel: Tilordne verdien til den aktive skaleringen pa Z-aksen

til Q25
N55 D18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3
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D19: Overfore verdier til PLS

Med funksjonen D19 kan du overfgre inntil to tallverdier eller Q-
parametere til PLS.

Trinnlengder og enheter: 0,1 pm eller 0,0001°
Eksempel: Overfgre tallverdi 10 (tilsvarer 1um eller 0,001°) til PLS
N56 D19 PO1 +10 PO2 +Q3 *

D20: Synkronisere NC og PLS

Denne funksjonen skal bare brukes etter avtale med
produsenten av maskinen!

Med funksjonen D20 kan du utfere en synkronisering mellom NC
og PLS i lgpet av programkjeringen. NC stanser utfgrelsen til den
betingelsen du programmerte i D20-blokken er oppfylt. TNC kan
samtidig kontrollere folgende PLS-operander:

PLS- Forkortelser Adresseomrade
operand
Marker M 0 til 4999
Inngang | 0 til 31, 128 bis 152
64 til 126
(forste PL 401 B)
192 til 254
(andre PL 401 B)
Utgang (0] 0 til 30

32 til 62 (forste PL 401 B)
64 til 94 (andre PL 401 B)

Teller C 48 til 79
Timer T 0 til 95

Byte B 0 til 4095
Ord w 0 til 2047
Dobbeltord D 2048 til 4095
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TNC 620 har et utvidet grensesnitt for kommunikasjon mellom PLS
og NC. Det er et nytt, symbolsk Application Programmer Interface
(API). Det tidligere og vanlige PLS-NC-grensesnittet finnes fortsatt
parallelt og kan brukes om du @nsker det. Maskinprodusenten
bestemmer om det nye eller gamle TNC-API-et skal brukes. Angi
navnet pa den symbolske operanden som streng for & vente pa den
definerte tilstanden for den symbolske operanden.

| D20--blokken er fglgende betingelser tillatt:

Betingelse Forkortelser
lik ==

mindre enn <

sterre enn >

Mindre-lik <=

Starre-lik >=

| tillegg er funksjonen D20 tilgjengelig. Bruk alltid WAIT FOR SYNC
nar du f.eks. leser systemdata via D18 som krever synkronisering
til sanntid. TNC stanser da forhdndsberegningen og utfarer den
felgende NC-blokken farst ndr NC-programmet ogséa har nadd
denne blokken.

Eksempel: Stanse programkjgringen til PLS setter marker 4095 pa
1.

N32 D20: WAIT FOR M4095==

Eksempel: Stanse programkjgringen til PLS setter den symbolske
operanden til 1

N32 D20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==

Eksempel: Stanse intern forhandsberegning, og lese aktuell
posisjon i X-aksen

N32 D20: WAIT FOR SYNC

N33 D18: SYSREAD Q1 =1D270 NR1 IDX1
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D29: Overfore verdier til PLS

Med funksjonen D29 kan du overfare inntil atte tallverdier eller Q-
parametere til PLS.

Skrittlengde og enheter: 0,1 um bzw. 0,0001°
Eksempel: Overfore tallverdi 10 (tilsvarer 1um eller 0,001°) til PLS
N56 D29 PO1 +10 P02 +Q3

D37 EXPORT

Funksjonen D37 behgver du hvis du vil opprette egne sykluser

og koble dem til TNC. Q-parameterne 0-99 fungerer bare lokalt i
sykluser. Det betyr at Q-parameterne bare fungerer i programmet
de er definert i. Med funksjonen D37 kan du eksportere Q-
parametere som fungerer lokalt til et annet program (skal startes).

har pa tidspunktet for EXPORT-kommandoen.

Parameteren eksporteres bare til programmet som
skal startes umiddelbart.

E> TNC eksporterer verdien som parameteren allerede

Eksempel: Den lokale Q-parameteren Q25 eksporteres
N56 D37 Q25

Eksempel: De lokale Q-parameterne Q25 til Q30 eksporteres
N56 D37 Q25 - Q30
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8.8 Tabelltilganger med SQL-kommandoer

Innfering

Du programmerer tabelltiigang ved TNC med SQl-kommandoer
i ramme av en transaksjon. En transaksjon bestar av flere
SQl-kommandoer som garanterer en ordnet behandling av
tabellpostene.

Tabeller konfigureres av maskinprodusenten. Slik
fastsettes ogséd navnene og betegnelsene som er
3B nedvendige som parametere for SQl-kommandoer.

Falgende begrep brukes:

®m Tabell: En tabell bestar av X-kolonner og Y-linjer. Den lagres som
en fil i filbehandlingen for TNC og adresseres med bane- og
filnavn ( = tabellnavn). Du kan alternativt bruke synonymer for
adressering i stedet for bane- og filnavn.

= Kolonner: Antall og betegnelse pa kolonner fastsettes ved
konfigurasjon av tabellen. Kolonnebetegnelsen brukes ved
forskjellige SQl-kommandoer for adressering.

® Linjer: Antall linjer er variabelt. Du kan legge til nye linjer. Det
fares ingen linjenumre eller lignende. Du kan imidlertid velge
linjer pa grunnlag av kolonneinnholdet. Det er bare mulig a slette
linjer i redigeringsprogrammet for tabeller, ikke per NC-program.

m Celle: En kolonne fra en linje.
®m Tabellpost: Innhold i en celle.

®m Resultatsett: De valgte linjene og kolonnene administreres i
et resultatsett under en transaksjon. Se pa resultatsettet som
et bufferminne som midlertidig tar opp antall valgte linjer og
kolonner. (resultatsett = engelsk resultatantall).

® Synonym: Dette begrepet betegner et navn for en tabell
som brukes i stedet for bane- og filnavn. Maskinprodusenten
bestemmer synonymer i konfigurasjonsdataene.
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En transaksjon

En transaksjon bestar prinsipielt av handlinger:
m  Adressere tabeller (fil), velge linjer og overfare til resultatsettet.
®m | ese linjer fra resultatsettet, endre og/eller legge til nye linjer.

®m  Avslutte transaksjon. Linjene fra resultatsettet overfores til
tabellen (fil) ved endringer/utvidelser.

Det er imidlertid ngdvendig med flere handlinger for at tabellposter
i NC-programmet skal kunne behandles og for & unnga parallell
endring av like tabellinjer. Det betyr falgende trinn i en
transaksjon:

1 En Q-parameter spesifiseres for hver kolonne som skal
behandles. Q-parameteren tilordnes til kolonnen — den bindes
(SQL BIND...

2 Adressere tabeller (fil), velge linjer og overfore til resultatsettet.
| tillegg definerer du hvilke kolonner som skal overfares til
resultatsettet (SQL SELECT...). Du kan sperre de valgte linjene.
Da kan andre prosesser fa lesetilgang til disse linjene, men ikke
endre tabellpostene. Du ber alltid sperre de valgte linjene nar
det skal foretas endringer (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Lese linje fra resultatsett, endre og/eller tilfaye ny linje: —
Overfer en linje fra resultatsettet til Q-parameterne til NC-
programmet (SQL FETCH...) — Forberede endringene i Q-
parameterene og overfgre til en linje i resultatsettet (SQL
UPDATE...) — Forberede nye tabellinje i Q-parameterene og
overfgre som ny linje til resultatsettet (SQL INSERT...)

4 Avslutte transaksjon. — Tabellposter er endret/utvidet: — Dataene
overfgres fra resultatsettet til tabellen (fil). De er na lagret
i filen. Eventuelle sperrer tilbakestilles, resultatsettet frigis
(SQL COMMIT...). — Tabellposter er ikke endret&utvidet *bare
lesetilganger): Eventuelle sperrer tilbakestilles, resultatsettet
frigis (SQL ROLLBACK... UTEN INDEKS).

Du kan behandle flere transaksjoner parallelt med hverandre.

Avslutt en begynt transaksjon helt, ogsa hvis du
E> utelukkende bruker lesetilgang. Bare slik kan vi

garantere at endringer/utvidelser ikke gar tapt,

sperringer oppheves og resultatsettet frigis.
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Resultatsett

De valgte linjene innen resultatsettet nummereres i stigende
rekkefalge fra 0. Denne nummereringen betegnes som indeks.
Indeksen angis ved lese- og skrivetilgang, og deretter tiltales en
linje malrettet i resultatsettet.

Ofte er det fordelaktig & lagre linjene sortert i resultatsettet.
Dette er mulig ved & definere en tabellkolonne som inneholder
sorteringskriteriet. | tillegg velges det en stigende eller synkende
rekkefalge (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

De valgte linjene som er overfort til resultatsettet, adresseres med
HANDLE. Alle de falgende SQl-kommandoene bruker handle som
referanse til dette antallet valgte linjer og kolonner.

Handle frigis igjen nar en transaksjon avsluttes (SQL COMMIT...
eller SQL ROLLBACK...). Den er da ikke lenger gyldig.

Du kan behandle flere resultatsett samtidig. SQl-serveren tilordner
en ny handle ved hver Select-kommmando.

Binde Q-parametere til kolonner

NC-programmet har ingen direkte tilgang til tabellposter i
resultatsettet. Dataene ma overfores til Q-parametere. Omvendt
formateres dataene forst til Q-parametere, og overfares deretter til
resultatsettet.

Med SQL BIND ... bestemmer du hvilke tabellkolonner som
avbildes i hvilke Q-parametere. Q-parameterne bindes til kolonnene
(tilordnes). Kolonner som ikke er bundet til Q-parametere
inkluderes ikke ved lese-/skriveoperasjoner.

Nar en ny tabellinje genereres med SQL INSERT..., reserveres
kolonner som ikke er bundet til Q-parametere med standardverdier.
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Programmere SQL-kommandoer

Denne funksjonen kan du bare programmere nar du
har tastet inn ngkkeltallet 555343.

Du programmerer SQl-kommandoer i driftsmodusen
Programmering:
» Velge SQl-funksjoner: Trykk pa funksjonstasten
SaL SQI_
» Velg SQl-kommando per funksjonstast (se
oversikt) eller trykk pa funksjonstasten SQL
EXECUTE og programmer SQl-kommando

Oversikt over funksjonstaster

Funksjon Funksjonstast
SQL EXECUTE saL
Programmere Select-kommando EXECUTE
SQL BIND soL
Binde Q-parameter til tabellkolonne (tilordne) BIND
SQL FETCH oL
Lese tabellinjer fra resultatsettet og lagre i Q- FETCH
parametere

SQL UPDATE oL
Lagre data fra Q-parameterne i en eksisterende UPDATE
tabellinje i resultatsettet

SQL INSERT soL
Lagre data fra Q-parameterne i en ny tabellinje i INSERT
resultatsettet

SQL COMMIT saL
Overfere tabellinjer fra resultatsettet til tabellen og commTT
avslutte transaksjon.

SQL ROLLBACK oL

® INDEKS ikke programmert: Forkaste tidligere
endringer/utvidelser og avslutte transaksjon.

B INDEKS programmert: Resultatsettet inneholder
den indekserte linjen, alle andre linjer fjernes fra
resultatsettet. Transaksjonen avsluttes ikke.
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SQL BIND binder en Q-parameter til en tabellkolonne. SQl-
kommandoene Fetch, Update og Insert evaluerer denne bindingen
(tilordningen) ved dataoverfgringer mellom resultatsett og NC-

program.

En SQL BIND uten tabell- og kolonnenavn opphever bindingen.
Bindingen slutter senest med slutten pd NC-programmet og
underprogrammet.

=

SoL
BIND

® Du kan programmere s& mange bindinger du vil.

Ved lese-/skriveoperasjoner inkluderes utelukkende
kolonner som er angitt i Select-kommandoen.

SQL BIND... ma programmeres far Fetch-, Update-
eller Insert-kommandoer. Du kan programmere

en Select-kommando uten foregdende Bind-
kommandoer.

Hvis du farer opp kolonner i Select-kommandoen
som det ikke er programmert noen binding for,
forer det til feil (programavbrudd) ved lese-/
skriveoperasjoner.

» Parameternr. for resultat: Q-parameteren som
bindes (tilordnes) til tabellkolonnen.

» Database: Kolonnenavn: Angi tabellnavn og
kolonnebetegnelse, adskilt med ..
Tabellnavn: Synonym eller bane- og filnavn for

denne tabellen. Synonymet angis direkte, bane- og

filnavn angis i enkle anfarselstegn.
Kolonnebetegnelse: Betegnelse fastsatt i
konfigurasjonsdataene for tabellkolonnen.
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Binde Q-parameter til tabellkolonne

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Oppheve binding
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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SQL SELECT

SQL SELECT velger tabellinjer og overfarer dem til resultatsettet.

SQl:serveren lagrer dataene linjevis i resultatsettet. Linjene
nummereres fortlapende fra O og oppover. Dette linjenummeret,
INDEKSEN, brukes ved SQl-kommandoene Fetch og Update.

Du angir utvalgskriterier i funksjonen SQL SELECT...WHERE....
Dermed kan du begrense antall linjer som skal overfares. Hvis du ikke
bruker dette alternativet, lastes alle linjer i tabellen.

Du angir sorteringskriteriet i funksjonen SQL SELECT...ORDER BY....
Det bestar av kolonnebetegnelsen og ngkkelordet for stigende/
synkende sortering. Hvis du ikke bruker dette alternativet, lagres
linjene i tilfeldig rekkefalge.

Du sperrer de valgte linjene for andre applikasjoner med funksjonen
SQL SELECT...FOR UPDATE. Andre applikasjoner kan fortsatt

lese disse linjene, men ikke endre dem. Bruk dette alternativet
utelukkende hvis du vil foreta endringer i tabellpostene.

Tomt resultatsett: Hvis det ikke finnes noen linjer som oppfyller
utvalgskriteriet, returnerer SQl-serveren en gyldig handle, men ingen
tabellposter.

oL » Parameternr. for resultat: Q-parameter for handle.
EXECUTE SQl/serveren leverer handle for denne gruppen
linjer og kolonner som er valgt med den aktuelle
Select-kommandoen.
Hvis det oppstar en feil (utvalget kan ikke utferes),
returnerer SQl=serveren 1. 0 betegner en ugyldig
handle.

» Database: SQL-kommandotekst: med falgende
elementer:

® SELECT (nokkelord):
ID for SQl-kommando, betegnelser pa
tabellkolonner som skal overferes. Er det
flere kolonner, holdes disse adskilt med , (se
eksempler). Q-parametere ma bindes for alle
kolonner som er oppgitt her.

B FROM Tabellnavn:

Synonym eller bane- og filnavn for denne
tabellen. Synonymet angis direkte, bane-

og filnavn angis i enkle anfarselstegn (se
eksempler) for SQl-kommando, betegnelser
for tabellkolonner som skal overfares. Er det
flere kolonner, holdes disse adskilt med , (se
eksempler). Q-parametere ma bindes for alle
kolonner som er oppgitt her.

Velge alle tabellinjer

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Velge tabellinjer med funksjonen
WHERE

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR<20"

Velge tabellinjer med funksjonen
WHERE og Q-parameter

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:"Q11’"

Tabellnavn definert ved hjelp av bane-
og filnavn

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE MESS_NR<20"
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® Valgfritt:
WHERE utvalgskriterier: Et utvalgskriterium
bestar av kolonnebetegnelse, betingelse (se
tabell) og sammenligningsverdi. Du tilknytter
flere utvalgskriterier med logisk OG og ELLER.
Du programmerer sammenligningsverdien
direkte eller i en Q-parameter. En Q-parameter
begynner med : og settes i enkle anfarselstegn
(se eksempel).

® Valgfritt:
ORDER BY kolonnebetegnelse ASC for
sortering i stigende rekkefalge, eller ORDER BY
kolonnebetegnelse DESC for sortering i synkende
rekkefglge. Hvis du hverken programmerer
ASC eller DESC, gjelder sortering i stigende
rekkefglge som standardegenskap. TNC lagrer
de valgte linjene etter angitt kolonne.

® Valgfritt:
FOR UPDATE (ngkkelord): De valgte linjene
sperres for skrivetilgang for andre prosesser.

Betingelse Programmering
lik ===

ulik I= <>

mindre enn <

mindre enn eller lik <=

sterre enn >

sterre enn eller lik >=

Tilknytte flere betingelser:
Logisk OG AND
Logisk ELLER OR
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SQL FETCH

SQL FETCH leser linjen adressert med INDEKS fra resultatsettet
og lagrer tabellpostene i de bundne (tilordnede) Q-parameterne.
Resultatsettet adresseres med HANDLE.

SQL FETCH inkluderer alle kolonner som er angitt ved Select-

kommandoen.

soL
FETCH

240

» Parameternr. for resultat: Q-parameteren hvor

SQl:serveren rapporterer resultatet:
0: det oppsto ingen feil
1: det oppsto feil (feil handle eller for stor indeks)

Database: SQL-tilgangs-ID: Q-parameter med
handle for identifikasjon av resultatsett (se ogsa
SQL SELECT).

Database: Indeks for SQL-resultat: Linjenummer
i resultatsett. Tabellpostene i denne linjen leses og
overfores til de bundede Q-parameterne. Hvis du
ikke angir indeksen, leses den farste linjen (n=0).
Linjenummer angis direkte, eller programmer Q-
parameteren som inneholder indeksen.

Linjenummer overfores til Q-
parameter

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Linjenummer programmeres direkte

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE overferer dataene som er forberedt i Q-parameterne Linjenummer programmeres direkte
til linjen som er adressert med INDEKS i resultatsettet. Den
eksisterende linjen i resultatsettet overskrives fullstendig.

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5
SQL UPDATE inkluderer alle kolonner som er angitt ved Select- Q Q Q

kommandoen.
oL » Parameternr. for resultat: Q-parameteren hvor
uPDATE SQl:serveren rapporterer resultatet:

0: det oppsto ingen feil

1: det oppsto feil (feil handle, for stor indeks,
verdiomrade overskredet/underskredet eller feil
dataformat)

» Database: SQL-tilgangs-ID: Q-parameter med
handle for identifikasjon av resultatsett (se ogsa
SQL SELECT).

> Database: Indeks for SQL-resultat: Linjenummer
i resultatsett. Tabellpostene som er forberedt i Q-
parameterne skrives til denne linjen. Hvis du ikke
angir indeksen, beskrives den fgrste linjen (n=0).
Linjenummer angis direkte, eller programmer Q-
parameteren som inneholder indeksen.

SQL INSERT
SQL INSERT genererer en ny linje i resultatsettet og overferer dataene Linjenummer overfores til Q-
som er forberedt i Q-parameterne til den nye linjen. parameter
SQL INSERT inkluderer alle kolonner som er angitt ved Select- 11 SQL BIND
kommandoen. Tabellkolonner som ikke inkluderes ved Select- Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
kommandoen, beskrives med standardverdier. 12 SQL BIND
oL » Parameternr. for resultat: Q-parameteren hvor Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
INSERT SQl:serveren rapporterer resultatet: 13 SQL BIND
0: det oppsto ingen feil . Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
1: det oppsto feil (feil handle, verqhomrade 14 SQL BIND
overskredet/underskredet eller feil dataformat) Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

» Database: SQL-tilgangs-ID: Q-parameter med
handle for identifikasjon av resultatsett (se ogsa

20 SQL Q5
SQL SELECT). "SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,

MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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8.8 Tabelltilganger med SQL-kommandoer

SQL COMMIT

SQL COMMIT overfarer alle linjer som finnes i resultatsettet tilbake til
tabellen. En sperre satt med SELECT...FOR UPDATE tilbakestilles.

Handle tilordnet ved kommandoen SQL SELECT mister gyldigheten.

oL » Parameternr. for resultat: Q-parameteren hvor
commzT SQl:serveren rapporterer resultatet:
0: det oppsto ingen feil
1: det oppsto feil (feil handle eller samme poster i
kolonner hvor det kreves entydige poster)

» Database: SQL-tilgangs-ID: Q-parameter med
handle for identifikasjon av resultatsett (se ogsa
SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Utferingen av SQL ROLLBACK avhenger av om INDEKS er
programmert:

® INDEKS ikke programmert: Resultatsettet skrives ikke tilbake til
tabellen (eventuelle endringer/utvidelser géar tapt). Transaksjonen
avsluttes: Handle som er tilordnet ved kommandoen SQL SELECT
mister gyldigheten. Vanlig bruk: Du avslutter en transaksjon
utelukkende med lesetilgang.

B INDEKS programmert: Den indekserte linjen blir igjen, alle andre
linjer fjernes fra resultatsettet. Transaksjonen avsluttes ikke.
En sperre satt med SELECT...FOR UPDATE blir igjen for den
indekserte linjen, men tilbakestilles for alle andre linjer.

oL » Parameternr. for resultat: Q-parameteren hvor
ROLLBACK SQl:serveren rapporterer resultatet:
0: det oppsto ingen feil
1: det oppsto feil (feil handle)

» Database: SQL-tilgangs-ID: Q-parameter med
handle for identifikasjon av resultatsett (se ogsa
SQL SELECT).

> Database: Indeks for SQL-resultat: Linje som skal
forbli i resultatsett. Linjenummer angis direkte,
eller programmer Q-parameteren som inneholder
indeksen.

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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8.9 Angi formel direkte

Angi formel

Ved hjelp av funksjonstastene kan du taste inn matematiske
formler direkte i bearbeidingsprogrammet. Formlene kan inneholde
flere regneoperasjoner.

De matematiske sammenkoblingsfunksjonene vises nar du trykker
pa funksjonstasten FORMEL. TNC viser folgende funksjonstaster i
flere linjer:

Sammenkoblingsfunksjon Funksjonstast

Addisjon
Feks. Q10 =Q1 + Q5

Subtraksjon
Feks. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikasjon
Feks.Q12=5*Q5

Divisjon
Feks. Q25 =Q1/Q2

Parentes apen

Feks. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Parentes lukket

Feks. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrere verdi (eng. square)
Feks. Q15 =SQ 5

=1t

Finne rot (eng. square root)
Feks. Q22 = SQRT 25

SQRT

Sinus i en vinkel
Feks. Q44 = SIN 45

SIN

Cosinus i en vinkel
Feks. Q45 = COS 45

Tangens i en vinkel
Feks. Q46 = TAN 45

Arcussinus

Sinusens inverse funksjon; fastsette vinkelen pa
grunnlag av forholdet mellom motstdende katet /
hypotenus

f.eks. Q10 = ASIN 0,75

Arcuscosinus
Cosinusens inverse funksjon; fastsette vinkelen
pa grunnlag av forholdet mellom naboside /

RASIN

RCOS

hypotenus
f.eks. Q11 = ACOS Q40
Arcustangens

RATAN

Tangensens inverse funksjon; fastsette vinkelen pa
grunnlag av forholdet mellom motstdende katet /
naboside

f.eks. Q12 = ATAN Q50
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Sammenkoblingsfunksjon Funksjonstast

Potensere verdier
Feks. Q15 =3"3

Konstant, Pi (3,14159)
Feks. Q15 = PI o

Opprett en naturlig logaritme (logarithmus
naturalis, LN) for et tall

basistall 2,7183

f.eks. Q15 =LN Q11

Opprett logaritme for et tall, basistall 10
Feks. Q33 = LOG Q22

LN

Eksponentialfunksjon, 2,7183 opphgyd n
Feks. Q1 = EXP Q12

Avvise verdier (multiplikasjon med -1)
Feks. Q2 = NEG Q1

Kutte plasser etter komma
Opprette tallverdi (integerverdi)
f.eks. Q3 = INT Q42

Opprette absoluttverdi for et tall
Feks. Q4 = ABS Q22

INT

Kutte plasser foran komma i et tall
Fraksjonere
f.eks. Q5 = FRAC Q23

Kontrollere fortegnet til et tall

f.eks. Q12 = SGN Q50

Hvis returverdien Q12 = 1, sd er Q50 >=0
Hvis returverdien Q12 = -1, sd er Q50 < 0.

FRAC

Beregne Modulo-tall (divisjonsrest)
f.eks. Q12 =400 % 360 Resultat: Q12 = 40
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Regneregler
Folgende regler gjelder for programmering av matematiske formler:

Multiplikasjon og divisjon for addisjon og subtraksjon

1 trinn,5*3 =15
2 trinn, 2 *10 =20
3 trinn, 15 + 20 =35

eller

1 trinn, kvadrere 10 = 100

2 trinn, potensere 3 med 3 = 27
3 trinn, 100-27 =73
Distributiv lov

Lov for distribusjon ved regning med parentes
a*b+c)=a*b+a*c
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8.9 Angiformel direkte

Inntastingseksempel
Beregne vinkel med arctan pa grunnlag av motstaende katet (Q12)
og naboside (Q13); tilordne resultat Q25:

» Velge formelinntasting: Trykk pa Q-tasten og
funksjonstasten FORMEL, eller bruk hurtigstart:

FORMEL

[QJ > Trykk pa Q-tasten pa ASCllI-tasten.

PARAMETERNR. FOR RESULTAT?

» ANGI 25 (parameternummer) og trykk pd tasten
ENT .

» Bla funksjonstastlinjen til neste plan, og velg
funksjonen arcustangens.

ENT

» Bla funksjonstastlinjen til neste plan, og &pne
parentes.

ANGI 12 (Q-parameter nummer).

» \Velg divisjon.

» ANGI 13 (Q-parameter nummer).

» Lukk parentes og avslutt formelinntastingen.

]
~ S - =]
=z

v

Eksempel pa NC-blokk
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.10 Strengparameter

Funksjonene i strengbehandlingen

Bearbeiding av strenger ( eng. string = tegnkjede) med QS-
parametere kan brukes til & opprette variable tegnkjeder for &
opprette variable protokoller.

En strengparameter kan tilordnes en tegnkjede (bokstaver, tall,
spesialtegn, styretegn og mellomrom) med en lengde pa inntil 256
tegn. De tilordnede eller innleste verdiene kan viderebehandles og
kontrolleres med funksjonene som blir beskrevet nedenfor. Totalt
2000 QS-parametere er tilgjengelige pa samme mate som i Q-
parameterprogrammeringen (se "Prinsipp og funksjonsoversikt',
side 206) .

| Q-parameterfunksjonene STRING FORMEL og FORMEL ligger
det ulike funksjoner for behandling av strengparametere.

Funksjonene i STRING Funksjonstast  Side
FORMEL

Tilordne strengparameter 248
Kjeding av strengparameter 248
Konvertere en tallverdi til en 249
strengparameter TOSHER

Kopiere en delstreng fra en 250
strengparameter ST

Strengfunksjoner i FORMEL- Funksjonstast  Side

funksjonen

Konvertere en strengparameter 251

til en tallverdi

Kontrollere en strengparameter 252
INSTR

Registrere lengden péa en 253

strengparameter STRCE

Sammenligne alfabetisk 254

rekkefelge STRESTE

Nar du bruker funksjonen STRING FORMEL, blir
E> resultatet av regneoperasjonen alltid en streng. Nar

du bruker funksjonen FORMEL, blir resultatet av

regneoperasjonen alltid en tallverdi.
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Tilordne strengparameter

Far du kan bruke strengvariabler, ma de tilordnes. Til det bruker du
kommandoen DECLARE STRING.

SPEC
FCT

PROGRAM
FUNKSJONER

STRENG
FUNKSJONER

DECLARE
STRING

>

Vis funksjonstastlinjen med spesialfunksjoner
Velg meny for funksjoner for & definere ulike
klartekstfunksjoner

Velg strengfunksjoner

Velg funksjonen DECLARE STRING

Eksempel pa NC-blokk
N37 DECLARE STRING QS10 = "EMNE"

Kjede strengparametere

Med kjedeoperatoren (strengparameter | | strengparameter) kan
du forbinde flere strengparametere med hverandre.

SPEC
FCT

PROGRAM
FUNKSJONER

STRENG
FUNKSJONER

STRENG-
FORMEL

248

>

Vis funksjonstastrekken med spesialfunksjoner

Velg meny for funksjoner for & definere ulike
klartekstfunksjoner

Velg strengfunksjoner

Velg funksjonen STRING-FORMEL

Angi nummeret pa strengparameteren der TNC
skal lagre den kjedede strengen, og bekreft med
tasten ENT.

Angi nummeret pa strengparameteren der den
forste delstrengen er lagret, og bekreft med
tasten ENT. TNC viser da kjedesymbolet | |.
Bekreft med tasten ENT.

Angi nummeret pa strengparameteren der den
andre delstrengen er lagret, og bekreft med
tasten ENT.

Gjenta dette til alle de kjedede delstrengene er
valgt, og avslutt med tasten END.

TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014



Strengparameter

Eksempel: QS10 skal inneholde den komplette teksten fra QS12,

QS13 og QS14.

N37 Q510 =QS12 || Q513 || QS14

Parameterinnhold:

® QS12: emne

QS13: status:

QS14: kassering

QS10: emnestatus: kassering

Konvertere en tallverdi til en strengparameter

Med funksjonen TOCHAR konverterer TNC en tallverdi til en
strengparameter. P4 den maten kan du knytte tallverdier til
strengvariabler.

SPEC
FCT

PROGRAM
FUNKSJONER

STRENG
FUNKSJONER

STRENG-
FORMEL

TOCHAR

>

Vis funksjonstastrekken med spesialfunksjoner

Velg meny for funksjoner for & definere ulike
klartekstfunksjoner

Velg strengfunksjoner
Velg funksjonen STRING-FORMEL

Velg funksjon for konvertering av en tallverdi til en
strengparameter.

Angi tallet eller gnsket Q-parameter som TNC skal
konvertere, og bekreft med tasten ENT.

Angi eventuelt antall desimaler som TNC skal ta
med i konverteringen, og bekreft med tasten ENT.

Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

Eksempel: konvertere parameter Q50 til strengparameter QS11
med 3 desimaler

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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8.10 Strengparameter

Kopiere en delstreng fra en strengparameter

Med funksjonen SUBSTR kan du kopiere en strengparameter fra et
omrade som er definert.

SPEC
FCT

PROGRAM
FUNKSJONER

STRENG
FUNKSJONER

STRENG-
FORMEL

SUBSTR

=

Eksempel: Fra strengparameteren QS10 kan man fra den tredje

>

Vis funksjonstastrekken med spesialfunksjoner

Velg meny for funksjoner for & definere ulike
klartekstfunksjoner

Velg strengfunksjoner

Velg funksjonen STRING-FORMEL

Angi nummeret pa parameteren der TNC skal
lagre den kopierte tegnkjeden, og bekreft med
tasten ENT.

Velg funksjonen for & kopiere en delstreng.

Angi nummeret pa QS-parameteren som du vil
kopiere en delstreng fra, og bekreft med ENTER.

Angi nummeret pa stedet som du vil kopiere en
delstreng fra, og bekreft med tasten ENT.

Angi antall tegn som du vil kopiere, og bekreft
med ENT.

Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

Veer oppmerksom pé at det forste tegnet i en
tekstrekke starter internt pa 0. plass.

plassen (BEG2) lese en tekststreng (LEN4) som bestar av fire

tegn.

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )

250
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Konvertere en strengparameter til en tallverdi

Funksjonen TONUMB konverterer en strengparameter til en

tallverdi. Verdien som skal konverteres, ma bare besta av tallverdier.

FORMEL

TONUMB

>

>
>

QS-parameteren som skal konverteres, ma
bare inneholde én tallverdi, ellers avgir TNC en
feilmelding.

Velg Q-parameterfunksjoner

Velg funksjonen FORMEL.

Angi nummeret pa parameteren der TNC skal
lagre tallverdien, og bekreft med tasten ENT.

Skift funksjonstastrekke

Velg funksjonen for konvertering av en
strengparameter til en tallverdi.

Angi nummeret pad QS-parameteren som TNC skal
konvertere, og bekreft med tasten ENT.

Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.
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8.10 Strengparameter

Kontrollere en strengparameter

Med funksjonen INSTR kan du kontrollere om eller hvor en
strengparameter befinner seg i en annen strengparameter.

FORMEL

INSTR

» Velg Q-parameterfunksjoner

» Velg funksjonen FORMEL.

» Angi nummeret pa Q-parameteren der tekstsoket
skal begynne, og bekreft med tasten ENT.

» Skifte funksjonstastrekke

» Velg funksjonen for & kontrollere en
strengparamter.

» Angi nummeret pd QS-parameteren der den
teksten som det skal sgkes etter er lagret, og
bekreft med tasten ENT.

» Angi nummeret pd QS-parameteren som TNC skal
spke i, og bekreft med tasten ENT.

» Angi nummeret pa stedet der TNC skal begynne
a soke etter delstrengen, og bekreft med tasten
ENT.

» Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

Veer oppmerksom pa at det forste tegnet i en
tekstrekke starter internt pa 0. plass.

Hvis TNC ikke finner delstrengen den leter
etter, lagres hele lengden pa strengene som
det skal sgkes i (tellingen begynner her ved 1) i
resultatparameteren.

Hvis delstrengen som det sgker etter forekommer
flere ganger, angir TNC det forste stedet der den
finner delstrengen.

Eksempel: sgke i QS10 etter teksten som er lagret i parameter
QS13. Begynn sgket fra den tredje plassen.

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )

252
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Registrere lengden pa en strengparameter

Funksjonen STRLEN gir lengden pa teksten som er lagret i en
valgbar strengparameter.

m » Velg Q-parameterfunksjoner

» Velg funksjonen FORMEL.

» Angi nummeret pd Q-parameteren der TNC skal
lagre den registrerte strenglengden, og bekreft
med tasten ENT.

a » Skifte funksjonstastrekke

FORMEL

» Velg funksjonen for & registrere tekstlengden péa
en strengparameter.

STRLEN

» Angi nummeret pa QS-parameteren som TNC skal
finne lengden pa, og bekreft med tasten ENT.

» Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

Eksempel: registrere lengden pa QS15
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Sammenligne alfabetisk rekkefalge

Med funksjonen STRCOMP kan du sammenligne den alfabetiske
rekkefolgen péd strengparameterne.

m » Velg Q-parameterfunksjoner

» Velg funksjonen FORMEL.

» Angi nummeret pa Q-parameteren som TNC skal
lagre sammenligningsresultatet i. Bekreft med
tasten ENT.

a » Skifte funksjonstastrekke

FORMEL

» Velg funksjonen for sammenligning av
strengparametere.

» Angi nummeret pa den forste QS-parameteren
som TNC skal sammenligne, og bekreft med
tasten ENT.

» Angi nummeret pa den andre QS-parameteren
som TNC skal sammenligne, og bekreft med
tasten ENT.

» Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

E> TNC viser falgende resultater:
B 0: De sammenlignede QS-parameterne er
identiske.

®m -1: Den forste QS-parameteren ligger alfabetisk
foran den andre QS-parameteren.

B +1: Den forste QS-parameteren ligger alfabetisk
bak den andre QS-parameteren.

STRCOMP

Eksempel: sammenligne alfabetisk rekkefglge pa QS12 og QS14
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )

254 TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014



Strengparameter 8.10

Lese maskinparametere

Med funksjonen CFGREAD kan du lese maskinparametere for TNC
som numeriske verdier eller som strenger.

Hvis du vil lese en maskinparameter, méa du fastsette
parameternavn, parameterobjekt og, om tilgjengelig, gruppenavn
og indeks i redigeringsprogrammet for konfigurasjon for TNC:

Type Beskrivelse Eksempel Symbol

Nokkel Gruppenavn pa CH_NC 7
maskinparameter
(om tilgjengelig)

Entitet Parameterobjekt CfgGeoCycle £
(navnet begynner
med ,Cfg...")

Attributt Navn pa displaySpindleErr  ——

maskinparameter

Indeks Llstelhdeks for en [0] ]
maskinparameter
(om tilgjengelig)

Nar du befinner deg i konfigurasjonsredigeringen for
E> brukerparameteren, kan du endre visningen av den
eksisterende parameteren. Med standardinnstillingen
vises parametrene med korte, forklarende tekster.
For & vise de faktiske systemnavnene til parametrene
trykker du pé tasten for inndeling av skjermbilde,
og deretter pa funksjonstasten VIS SYSTEMNAVN.
Bruk samme fremgangsmate for & ga tilbake til
standardvisningen.

Far du kan sparre etter en maskinparameter med funksjonen
CFGREAD, ma du definere en QS-parameter med attributt, entitet
og nakkel.

Folgende parametere sparres etter i dialogen for funksjonen
CFGREAD:

KEY_QS: Gruppenavn (ngkkel) for maskinparameter
TAG_QS: Objektnavn (entitet) for maskinparameter
ATR_QS: Navn (attributt) pd maskinparameter

IDX: Indeks for maskinparameter
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Lese streng for en maskinparameter

Lagre innholdet i en maskinparameter som streng i en QS-

parameter:
SPEC >
FCT
PROGRAM >
FUNKSJONER
STRENG »
FUNKSJONER
STRENG- »
FORMEL »

Vis funksjonstastrekken med spesialfunksjoner

Velg meny for funksjoner for & definere ulike
klartekstfunksjoner

Velg strengfunksjoner

Velg funksjonen STRING-FORMEL

Angi nummeret pa strengparameteren der TNC
skal lagre maskinparameteren, og bekreft med
tasten ENT.

Velg funksjonen CFGREAD

Angi numrene péa strengparametere for nakkel,
entitet og attributt, og bekreft med tasten ENT.

Angi eventuelt nummer for indeks, eller hopp over
dialog med NO ENT

Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

Eksempel: Lese aksebetegnelse for fjerde akse som streng

Parameterinnstilling i redigeringsprogram for konfigurasjon

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[O] til [5]
14 DECLARE STRINGQS11 =™ Tilordne strengparameter for nakkel
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Tilordne strengparameter for entitet
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Tilordne strengparameter for parameternavn

17 QS1 =

Lese maskinparameter

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )

256
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Lese tallverdi for en maskinparameter

Lagre verdi for en maskinparameter som numerisk verdi i en QS-
parameter:

» Velg Q-parameterfunksjoner

Velg funksjonen FORMEL

Angi nummeret pa Q-parameteren der TNC skal
lagre maskinparameteren, og bekreft med tasten
ENT.

» Velg funksjonen CFGREAD

» Angi numrene péa strengparametere for ngkkel,
entitet og attributt, og bekreft med tasten ENT.

» Angi eventuelt nummer for indeks, eller hopp over
dialog med NO ENT

» Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

vy

Eksempel: Lese overlappingsfaktor som Q-parameter

Parameterinnstilling i redigeringsprogram for konfigurasjon

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap
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8.11 Forhandsinnstilte Q-parametere

Q-parametrene Q100 til Q199 blir tilordnet verdier av TNC. Q-
parametrene far tilordnet:

® verdier fra PLS

® informasjon om verktgy og spindel

® informasjon om driftsstatus

B maleresultater fra touch-probe-sykluser osv.

TNC lagrer de forhandsinnstilte Q-parameterne Q108, Q114 og
Q115 - Q117 i hver enkelt méleenhet for det aktuelle programmet.

De forhandsinnstilte Q-parametrene (QS-

E> parameterne) mellom Q100 og Q199 (QS100 og
QS199) ma ikke brukes som kalkuleringsparametre i
NC-programmer, siden det kan f& ugnsket effekt.

Verdier fra PLS: Q100 til Q107

TNC bruker parameter Q100 til Q107 for & overta verdier fra PLS til
et NC-program.

Aktiv verktoyradius: Q108

Den aktive verdien péa verkteyradiusen tilordnes Q108. Q108 er satt
sammen av:

B verktayradius R (verktgytabell eller G99-blokk)
® deltaverdien DR fra verktaytabellen
m deltaverdien DR fra T-blokken

TNC lagrer den aktive verktayradiusen ogsa ved
strembrudd.

Verktoyakse: Q109

Verdien til parameter Q109 avhenger av den aktuelle verktgyaksen:

Verktoyakse Parameterverdi
Ingen verktayakse definert Q109 = -1
X-akse Q109=0
Y-akse Q109 =1
Z-akse Q109 =2
U-akse Q109 =6
V-akse Q109 =7
W-akse Q109 =8
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Forhandsinnstilte Q-parametere 8.11

Spindelstatus: Q110

Verdien til parameter Q110 avhenger av den siste programmerte M-
funksjonen for spindelen:

M-funksjon Parameterverdi
Ingen spindelstatus definert Q110 = -1

M3: Spindel PA, med urviseren Q110=0

M4: Spindel PA, mot urviseren Q110 =1

M5 etter M3 Q1Mo =2

M5 etter M4 Q110 =3

Kjoleveesketilforsel: Q111

M-funksjon Parameterverdi
M8: Kjglevaeske PA QM1 =1
MQ9: Kjelevaeske AV Q1M =0

Overlappingsfaktor: Q112

TNC tilordner overlappingsfaktoren til Q112 ved lommefresing
(pocketOverlap).

Maleangivelser i programmet: Q113

Ved nestinger med PGM CALL avhenger verdien til parameter
Q113 av méleangivelsene til det programmet som ferst anroper
andre programmer.

Maleangivelser for hovedprogrammet Parameterverdi
Metrisk system (mm) Q113 =0
Tommesystem (inch) Q113 =1

Verktoylengde: Q114
Den aktuelle verdien pa verktaylengden blir tilordnet Q114.
' TNC lagrer den aktive verktaylengden ogsa ved

strambrudd.
()
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8.11 Forhandsinnstilte Q-parametere

Koordinater etter probing i lopet av programkjeringen

Etter en programmert maling med 3D-touch-prober inneholder
parametrene Q115 til Q119 koordinatene til spindelposisjonen ved
probetidspunktet. Koordinatene refererer til det nullpunktet som er
aktivert i manuell drift.

Det tas ikke hensyn til lengden pa nélen og radiusen til probekulen
for disse koordinatene.

Koordinatakse Parameterverdi
X-akse Q115

Y-akse Q116

Z-akse QN7

[V. Akse (ONNES]
Maskinavhengig

V-akse Q119
Maskinavhengig

Diff. mellom aktuell og nominell verdi ved automatisk
verkteyoppmaling med TT 130

Diff. mellom aktuell og nom. verdi Parameterverdi
Verktoylengde Q115
Verkteayradius Q116

Dreie arbeidsplanet med emnevinkler: koordinater for
roteringsaksene beregnet av TNC

Koordinater Parameterverdi
A-akse Q120
B-akse Q121
C-akse Q122
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Maleresultater for touch-probe-sykluser (se
brukerhandboken for syklusprogrammering)

Malte aktuelle verdier Parameterverdi
Vinkelen til en linje Q150
Hovedaksens sentrum Q151
Hjelpeaksens sentrum Q152
Diameter Q153
Lommelengde Q154
Lommebredde Q155
Lengde pé akse valgt i syklusen Q156
Senterlinjens posisjon Q157
A-aksens vinkel Q158
B-aksens vinkel Q159
Koordinat for akse valgt i syklusen Q160
Beregnet avvik Parameterverdi
Hovedaksens sentrum Q161
Hjelpeaksens sentrum Q162
Diameter Q163
Lommelengde Q164
Lommebredde Q165
Malt lengde Q166
Senterlinjens posisjon Q167
Beregnet romvinkel Parameterverdi
Rotering rundt A-aksen Q170
Rotering rundt B-aksen Q171
Rotering rundt C-aksen Q172
Emnestatus Parameterverdi
oK Q180
Justering Q181
Kassering Q182
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Programmering: Q-parameter

8.11 Forhandsinnstilte Q-parametere

Verkteyoppmaling med BLUM-laser Parameterverdi
Reservert Q190

Reservert Q191

Reservert Q192

Reservert Q193
Reservert for intern bruk Parameterverdi
Marker for sykluser Q195

Marker for sykluser Q196

Marker for sykluser (bearbeiding) Q197

Nummer pa den sist aktive méalesyklusen Q198

Status pa verkteyoppmaling med TT Parameterverdi
Verktay innenfor toleranse Q199 =0,0
Verktoyet er slitt (LTOL/RTOL Q199=1,0
overskredet)

Verktayet er brukket (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

overskredet)

262
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8.12 Programmeringseksempler

Eksempel: ellipse

Programforlgp

Ellipsekonturen tilnaermes ved hjelp av mange
sma rette linjer (defineres med Q7). Jo flere
beregningstrinn man definerer, desto glattere blir
konturen.

Du fastsetter freseretningen via start- og sluttvinkelen
i planet:

Bearbeidingsretning med klokken:

Startvinkel > sluttvinkel

Bearbeidingsretning mot klokken:

Startvinkel < sluttvinkel

Det tas ikke hensyn til verktgyradiusen.
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8.12 Programmeringseksempler

N
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Eksempel: konkav sylinder med radiusfres

Programforlep

® Programmet fungerer bare med radiusfres.
Verkteylengden refererer til kulesentrum.

Sylinderkonturen tilneermes ved hjelp av mange sma
rette linjer (defineres med Q13). Jo flere snitt du
definerer, desto glattere blir konturen

Sylinderen freses i langsgaende snitt (her: parallelt til
Y-aksen).

Freseretningen fastsetter du via start- og sluttvinkelen
i rommet:

Bearbeidingsretning med klokken:

Startvinkel > sluttvinkel

Bearbeidingsretning mot klokken:

Startvinkel < sluttvinkel

Verktgyradiusen korrigeres automatisk.
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Programmeringseksempler 8.12

Eksempel: konveks kule med endefres

Programforlep
Programmet fungerer bare med endefres.

Kulekonturen tilneermes med mange sma rette linjer
(Z/X-plan, defineres via Q14). Jo mindre vinkeltrinn
som defineres, desto glattere blir konturen

Antallet kontursnitt fastsetter du via vinkeltrinnet i
planet (via Q18)

Kulen freses i 3D-snitt nedenfra og opp.
Verktgyradiusen korrigeres automatisk.
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Programmering: tilleggsfunksjoner
9.1 Angi tilleggsfunksjoner M og STOPP

9.1 Angi tilleggsfunksjoner M og STOPP

Grunnleggende
Med tilleggsfunksjonene til TNC, ogsé kalt M-funksjoner, styrer du
® programkjeringen, f.eks. et avbrudd i programkjeringen

®  maskinfunksjonene, som inn- og utkobling av spindelroteringen
og kjolevaesken

® verktoyets bevegelser i banen

Maskinprodusenten kan aktivere tilleggsfunksjoner
som ikke er beskrevet i denne brukerhandboken. Les
3B alltid informasjonen i maskinhandboken.

Du kan legge inn opptil to tilleggsfunksjoner M pa slutten av en
posisjoneringsblokk eller i en separat blokk. TNC viser deretter
dialogen: Tilleggsfunksjon M?

Vanligvis legger du bare inn nummeret pa tilleggsfunksjonen i
dialogen. Ved noen tilleggsfunksjoner blir dialogen viderefart, slik at
du kan legge inn parameter til denne funksjonen.

| driftsmodusene manuell drift og el. handratt angir du
tilleggsfunksjoner med funksjonstasten M.

aktive fra begynnelsen av en posisjoneringsblokk og
andre pa slutten, uavhengig av hvilken rekkefalge de
har i de enkelte NC-blokkene.

Tilleggsfunksjonene er aktive fra og med den blokken
der de blir oppkalt.

Noen tilleggsfunksjoner er aktive bare i den blokken
der de er programmert. Nar en tilleggsfunksjon

ikke bare er blokkvis aktiv, ma du oppheve den i en
etterfalgende blokk med en separat M-funksjon.
Imidlertid opphever TNC den automatisk ved
programslutt.

g Veer oppmerksom pé at noen tilleggsfunksjoner er

Legge inn en tilleggsfunksjon i STOPP-blokken

En programmert STOPP-blokk avbryter programkjaringen, eller
programtesten, f.eks. for en verktgykontroll. | en STOPP-blokk kan
du programmere en tilleggsfunksjon M:

» Programmere programkjaringsavbrudd: Trykk pa
STOP tasten STOPP.

» Angi tilleggsfunksjonen M

NC-eksempelblokker
N87 G36 M6
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9.2 Tilleggsfunksjoner for
programkjgringskontroll, spindel og
kjglemiddel

Oversikt

4

Tilleggsfunksjoner for programkjgringskontroll, spindel og

maskinhandboken.

Maskinprodusenten kan ha innflytelse pa
hvordan tilleggsfunksjonene som er beskrevet
nedenfor, fungerer. Les alltid informasjonen i

M Funksjon Funksjon pa blokk  Start  Slutt
MO Programkjgring STOPP n
Spindel STOPP
M1 Valgfri programkjering STOPP n
ev. spindel STOPP
ev. kjglevaeske AV (virker ikke i
programtesten, funksjonen fastsettes
av maskinprodusenten)
M2 Programkjgring STOPP n
Spindel STOPP
Kjelemiddel av
Hopp tilbake til blokk 1
Sletting av statusindikator
(avhengig av maskinparameter
clearMode)
M3 Spindel PA med urviseren n
M4 Spindel PA mot urviseren [
M5 Spindel STOPP n
M6  Verktoyskifte u
Spindel STOPP
Programkjgring STOPP
M8  Kjolemiddel PA n
M9 Kjglemiddel AV n
M13 Spindel PA | rqtning med urviseren [
Kjelemiddel PA
M14 Spindel PA | retning mot urviseren [
Kjglemiddel pa
M30 som M2 u
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Programmering: tilleggsfunksjoner
9.3 Tilleggsfunksjoner for koordinatangivelser

9.3 Tilleggsfunksjoner for
koordinatangivelser

Programmere maskinrelaterte koordinater: M91/M92

Skalanullpunkt

P& skalaen fastsettes posisjonen for skalanullpunktet med et Xy
referansemerke.

X (Z2Y)

Maskinnullpunkt

Maskinnullpunktet brukes til &

m stille inn grensene for arbeidsomradet (programvare-endebryter)
m jgre frem til maskinposisjonen (f.eks. verktayskifteposisjon)

m fastsette et emnenullpunkt

| en maskinparameter angir maskinprodusenten
maskinnullpunktets avstand fra skalanullpunktet for hver akse.

Standard fremgangsmate

Koordinatene refererer til emnenullpunktet, se "Sette nullpunkt uten
3D-touch-probe”, side 366.

Fremgangsmate ved M91, maskinnullpunkt

Nar koordinatene i posisjoneringsblokkene skal referere til
maskinnullpunktet, legger du inn M91 i disse blokkene.

Né&r du programmerer inkrementelle koordinater

E> i en M91-blokk, refererer disse koordinatene til
den sist programmerte M91-posisjonen. Hvis det
ikke er programmert en M91-posisjon i det aktive
NC-programmet, vil koordinatene referere til den
gjeldende verktayposisjonen.

TNC viser koordinatverdiene som refererer til maskinnullpunktet.
| statusvisningen slar du koordinatvisningen over pa REF, se
"Statusvisning’, side 67.
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Tilleggsfunksjoner for koordinatangivelser

Fremgangsmate ved M92, maskinnullpunkt

| tillegg til maskinnullpunktet kan maskinprodusenten
? fastsette nok en maskinbasert posisjon (et ytterligere
3B maskinnullpunkt).

For hver akse fastsetter maskinprodusenten

avstanden fra maskinnullpunktet til et annet

maskinnullpunkt. Les alltid informasjonen i

maskinhandboken.

Nar koordinatene i posisjoneringsblokkene skal referere til
maskinnullpunktet, legger du inn M92 i disse blokkene.

TNC utferer ogséa korrekt radiuskorrigeringen med
M91 eller M92. Det blir imidlertid ikke tatt hensyn til
verktaylengden.

Funksjon

M91 og M92 er aktive bare i de programblokkene der M91 eller
M92 er programmert.

M91 og M92 er aktive fra blokkstart.

Nullpunkt for emne

Nar koordinatene alltid skal referere til maskinnullpunktet, kan
setting av nullpunkt bli sperret for én eller flere av aksene.

Hvis setting av nullpunkt blir sperret for alle aksene, viser TNC ikke
lenger funksjonstasten FASTSETT NULLPUNKT i manuell drift.

lllustrasjonen viser koordinatsystemer med maskin- og
emnenullpunkt.

M91/M92 i driftsmodusen Programtest

Hvis du vil simulere M91-/M92-bevegelser grafisk, ma du aktivere
arbeidsromovervakingen og vise raemnet som refererer til

det definerte nullpunktet, se "Vise rdemne i arbeidsrommet
(programvarealternativ Advanced grafic features)’, side 418.
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Programmering: tilleggsfunksjoner
9.3 Tilleggsfunksjoner for koordinatangivelser

Kjore frem til posisjoner i udreid koordinatsystem ved
dreid arbeidsplan: M130

Standard fremgangsmate ved dreid arbeidsplan
Koordinatene i posisjoneringsblokken refererer til det dreide
koordinatsystemet.

Fremgangsmate ved M130

Koordinatene i de linezere blokkene refererer til et koordinatsystem
uten dreiing nar dreiing av arbeidsplan er aktiv.

TNC posisjonerer da det (dreide) verkteyet pa den programmerte
koordinaten for systemet som ikke er dreid.

' Kollisjonsfare!

Pafelgende posisjoneringsblokker eller

o bearbeidingssykluser utferes pa nytt i det dreide
koordinatsystemet. Dette kan fare til problemer i
bearbeidingssykluser med absolutt forposisjonering.
Funksjonen M130 er bare tillatt nar funksjonen
Dreiing av arbeidsplan er aktiv.

Funksjon

M130 er blokkvis aktiv i linezere blokker uten radiuskorrigering for
verktay.
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94 Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Bearbeide sma konturtrinn: M97

Standard fremgangsmate

TNC fovyer til en overgangsbue pa utvendige hjgrner. Men ved sveaert
sma konturtrinn vil verktayet kunne skade konturen.

Y

P4 slike steder avbryter TNC programkjaringen, og avgir
feilmeldingen Verktgyradius for stor.

Fremgangsmate ved M97
TNC registrerer et skjeeringspunkt i banen for konturelementene
(som for innvendige hjarner) og kjerer verktayet over dette punktet.

Programmer M97 i blokken der punktet for det utvendige hjarnet er
definert.

| stedet for M97 bear du bruke den mer ytelsessterke

E> funksjonen M120 LA, se "Forhandsberegne
radiuskorrigert kontur (LOOK AHEAD) M120
(programvarealternativ Miscellaneous functions)”,
side 280!

Funksjon
M97 er aktiv bare i den programblokken der M97 er programmert.

Konturhjgrnet blir ikke fullstendig bearbeidet med
M97 Du mé eventuelt etterbearbeide konturhjernet
med et mindre verktay.

NC-eksempelblokker
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9.4 Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Bearbeide apne konturhjgrner fullstendig: M98

Standard fremgangsmate

TNC registrerer skjaeringspunktet for fresbanene i de innvendige
hjernene, og kjerer verktayet i den nye retningen fra dette punktet.

Nar konturen er dpen i hjgrnene, vil det fere til en ufullstendig
bearbeiding:

Fremgangsmate ved M98

Med tilleggsfunksjonen M98 kjerer TNC verktoyet s langt at hvert
konturpunkt faktisk blir bearbeidet:

Funksjon

M98 er aktiv bare i de programblokkene der M98 er programmert.
M98 aktiveres ved blokkslutt.

NC-eksempelblokker

Kjere frem til konturpunktene 10, 11 og 12 i rekkefolge etter
hverandre:

N100 GO1 G41 X ...Y ...F ... *
N110 X ... G91Y ... M98 *
N120 X+ ... *

ol
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Tilleggsfunksjoner for baneatferden 9.4

Matefaktor for innstikkingsbevegelser: M103

Standard fremgangsmate

TNC kjarer verktagyet med den sist programmerte matingen,
uavhengig av bevegelsesretningen.

Fremgangsmate ved M103

TNC reduserer banematingen nar verktayet kjgrer i motsatt retning
av verktagyaksen. Matingen ved innstikk FZMAX beregnes ut fra
den sist programmerte matingen FPROG og en faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Angi M103

Hvis du angir M103 i en posisjoneringsblokk, viderefarer TNC
dialogen og sper etter faktor F

Funksjon

M103 er aktiv fra blokkstart.
Oppheve M103: Programmer M103 pa nytt uten faktor.

M130 fungerer ogsa nar funksjonen Drei arbeidsplan
er aktiv. Reduksjonen i matingen gjelder da ved
kjering i motsatt retning av den dreide verktayaksen.

NC-eksempelblokker
Mating ved nedsenking utgjer 20 % av planmatingen.
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9.4 Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Mating i millimeter/spindel-omdreining: M136

Standard fremgangsmate
TNC kjerer verkteyet med den matingen F i mm/min som er
definert i programmet

Fremgangsmate ved M136

| Inch-programmet er ikke M136 tillatt i kombinasjon
med det nye matealternativet FU.

Ved aktiv M136 ma ikke spindelen veere i regulering.

Med M136 kjorer ikke TNC verktayet i mm/min, men med den
matingen F i millimeter per spindelomdreining som er fastsatt i
programmet. Hvis du forandrer turtallet ved hjelp av forbikoblingen
for spindelen, tilpasser TNC matingen automatisk.

Funksjon

M136 er aktiv fra blokkstart.

M136 oppheves ved at du programmerer M137.
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Matehastighet ved sirkelbuer: M109/M110/M111

Standard fremgangsmate

TNC refererer den programmerte matehastigheten til banen til
verktayets sentrum.

Fremgangsmate ved sirkelbuer med M109

TNC holder matingen pé verktayskjeeret konstant ved innvendig og
utvendig bearbeiding av sirkelbuer.

' OBS! Fare for verktgy og emne

For sveert sma ytterhjerner gker TNC matingen
o eventuelt s& mye at verktoyet eller emnet kan ta
skade. Unngad M109 ved sma ytterhjarner.

Fremgangsmate ved sirkelbuer med M110

TNC holder matingen konstant bare ved innvendig bearbeiding av
sirkelbuer. Ved utvendig bearbeiding av sirkelbuer brukes ingen
matetilpasning.

Hvis du definerer M109 eller M110 med et

E> nummer sterre enn 200 for oppkalling av en
bearbeidingssyklus, vil matetilpasningen ogsa
gjelde for sirkelbuer inne i bearbeidingssyklusene.
Grunntilstanden gjenopprettes pa slutten av en
bearbeidingssyklus eller etter et avbrudd.

Funksjon

M109 og M110 er aktiv fra blokkstart. M109 og M110 tilbakestilles
med M111.
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9.4 Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Forhandsberegne radiuskorrigert kontur (LOOK
AHEAD) M120 (programvarealternativ Miscellaneous
functions)

Standard fremgangsmate

Nar verktgyradiusen er starre enn et konturtrinn som skal kjeres
med radiuskorrigering, vil TNC avbryte programkjaringen og vise en
feilmelding. M97 (se "Bearbeide sma konturtrinn: M97", side 275)
forhindrer feilmeldingen, men fordrsaker merker ved friskjeering og
forskyver i tillegg hjernet.

Ved undersnitt vil TNC i noen tilfeller kunne gdelegge konturen.

Fremgangsmate ved M120

TNC kontrollerer en kontur med radiuskorrigering for undersnitt
og overlappinger og beregner verktaybanen fremover fra den
gjeldende blokken. Steder der verktayet ville ha skadet konturen,
blir ikke bearbeidet (merke felt i illustrasjonen). Du kan ogsa bruke
M120 til & utfere radiuskorrigering av verktay pé digitaliserte data
eller data som er opprettet i et eksternt programmeringssystem.
Dermed vil det veere mulig & kompensere for avvik fra den
teoretiske verkteyradiusen.

Antall blokker (maksimum 99) som TNC skal forhandsberegne,
fastsettes med LA (eng.Look Ahead: se fremover) etter M120.
Jo starre antall blokker du velger som TNC skal forhandsberegne,
desto langsommere blir blokkbearbeidingen.

Innfering

Hvis du angir M120 i en posisjoneringsblokk, viderefarer TNC
dialogen for denne blokken og sper etter antall blokker LA som skal
forhédndsberegnes.

Funksjon

M120 ma sta i en NC-blokk som ogsé inneholder radiuskorrigering
G41 eller G42. M120 er aktiv fra denne blokken, og til du

®m opphever radiuskorrigeringen med G40
programmerer M120 LAO
programmerer M120 uten LA

kaller opp et annet program med %

dreier arbeidsplanet med syklus G80 eller med PLANE-
funksjonen

M120 er aktiv fra blokkstart.
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Tilleggsfunksjoner for baneatferden 9.4

Begrensninger

® Hvis du vil gjenoppta kjeringen i en kontur etter en ekstern/
intern stopp, kan det bare gjeres med funksjonen KJ@ZR TIL
BLOKK N. Fer du starter mid-program-oppstarten, méa du
oppheve M120. | motsatt fall vil TNC gi en feilmelding.

® Hyvis du bruker banefunksjonene G25 og G24, kan blokkene
for og etter G25 eller G24 bare inneholde koordinater for
arbeidsplanet.

B For du utferer funksjonene nedenfor, ma du oppheve M120 og
radiuskorrigeringen:

® syklus G60 toleranse
syklus G80 arbeidsplan
PLANE-funksjon

M114

M128

FUNCTION TCPM
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9.4 Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Overlagre handrattposisjonering under
programkjeringen: M118 (programvarealternativ
Miscellaneous functions)

Standard fremgangsmate

TNC kjerer verkteyet i driftsmodusene for programkjering som er
fastsatt i bearbeidingsprogrammet.

Fremgangsmate ved M118

Med M118 kan du utfere manuelle korrigeringer med héandratt
under programkjgringen. Programmer M118, og angi en
aksespesifikk verdi i mm (lineaer akse eller roteringsakse).

Innfgring

Hvis du legger inn M118 i en posisjoneringsblokk, viderefarer TNC
dialogen og sper etter de aksespesifikke verdiene. Til inntasting av
koordinater bruker du de oransje aksetastene eller ASClI-tastaturet.

Funksjon

Du opphever handrattposisjoneringen nar du programmerer M118
pa nytt uten koordinatangivelser.

M118 er aktiv fra blokkstart.

NC-eksempelblokker

Under programkjering med handratt skal det kunne kjgres med et
avvik fra den programmerte verdien pa =1 mm i arbeidsplanet X/Y,
og +5° i roteringsaksen B:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 fungerer i det dreide koordinatsystemet hvis
E> du aktiverer dreiing av arbeidsplanet for manuell drift.

Hvis dreiing av arbeidsplan for manuell drift ikke er

aktivert, fungerer originalkoordinatsystemet.

M118 er aktiv ogsa i driftsmodusen Posisjonering

med manuell inntasting.

Nar M118 er aktiv, vil ikke funksjonen MANUELL
KJDRING veere tilgjengelig ved programavbrudd.
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Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Virtuell verktoyakse VT

Maskinprodusenten ma ha tilpasset TNC for
denne funksjonen. Les alltid informasjonen i
3B maskinhandboken.

Pa maskiner med dreiesupport kan du med den virtuelle
verktayaksen ogsa bruke handrattet til & kjore i retning av et
skrastilt verktay. For a kjere i virtuell verktayakseretning, velger du
aksen VT i displayet for handrattet, se "Kjering med elektroniske
handratt", side 354. Via et handratt HR bxx kan du eventuelt

velge den virtuelle aksen direkte med den oransje aksetasten (se
maskinhandboken).

| forbindelse med funksjonen M118 kan du utfgre en
handrattoverlagring ogsa i den verktayretningen som er aktiv for
gyeblikket. For dette ma du minst definere spindelaksen med det
tillatte arbeidsomréadet i funksjonen M118 (f.eks. M118 Z5) og velge
aksen VT pa handrattet.
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Programmering: tilleggsfunksjoner
9.4 Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Retur fra konturen i verktgyakseretningen: M140

Standard fremgangsmate

TNC kjerer verkteyet i driftsmodusene for programkjering som er
fastsatt i bearbeidingsprogrammet.

Fremgangsmate ved M140

Med M140 MB (move back) kan du kjere en angitt avstand fra
konturen i retning av verkteyaksen.

Innfgring

Hvis du angir M140 i en posisjoneringsblokk, vil TNC viderefere
dialogen og sperre etter avstanden som verktoyet skal bevege seg
vekk fra konturen. Angi avstanden som verktayet ber bevege seg
vekk fra konturen, eller trykk pa funksjonstasten MB MAX for &
kjare til grensen péa arbeidsomradet.

| tillegg er det mulig 8 programmere en mating for kjgringen av den
angitte avstanden. Hvis du ikke angir en mating, kjerer TNC den
programmerte avstanden i hurtiggang.

Funksjon

M140 er aktiv bare i den programblokken der M140 er
programmert.

M140 er aktiv fra blokkstart.

NC-eksempelblokker
Blokk 250: Kjer verktayet 50 mm tilbake fra konturen.
Blokk 251: Kjer verktayet til grensen av arbeidsomradet.

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

av arbeidsplan er aktivert. For maskiner med
dreiesupporter kjerer TNC verktgyet i det dreide
systemet.

Med M140 MB MAX kan du bare kjare tilbake i positiv
retning.

Far M140 ma det prinsipielt defineres en
verktagyoppkalling med verktayaksen, ellers er ikke
kjereretningen definert.

E> M140 fungerer ogséa hvis funksjonen for dreiing
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Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Undertrykke touch-probe-kontroll: M141

Standard fremgangsmate

TNC viser en feilmelding hvis det er utslag pa nalen. Feilen vises
med en gang du vil kjgre en maskinakse.

Fremgangsmate ved M141

TNC kjorer maskinaksene ogséa nar det er utslag pé touch-
proben. Du trenger denne funksjonen néar du skriver en egen
malesyklus i forbindelse med malesyklus 3. Hvis touch-
proben har fatt sideutslag, kan du dermed kjore den fri med en
posisjoneringsblokk.

' Kollisjonsfare!
Nar du tar i bruk funksjon M141, méa du passe pa at

o touch-proben kjares fri i riktig retning.
M141 er bare aktiv i kjgrebevegelser med linezre
blokker.
Funksjon

M141 er aktiv bare i den programblokken der M141 er
programmert.

M141 er aktiv fra blokkstart.
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9.4 Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Slette grunnrotering: M143

Standard fremgangsmate

Grunnroteringen er aktiv helt til du tilbakestiller den, eller
overskriver den med en ny verdi.

Fremgangsmate ved M143

TNC sletter en programmert grunnrotering i NC-programmet.

Funksjonen M143 er ikke tillatt ved en oppstart midt i
programmet.

Funksjon

M143 er aktiv bare i den programblokken der M143 er
programmert.

M143 er aktiv fra blokkstart.
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Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Heve verktoyet automatisk fra konturen ved NC-stopp:
M148

Standard fremgangsmate
TNC stopper alle kjgrebevegelser ved en NC-stopp. Verktayet blir
stdende péa avbruddspunktet.

Fremgangsmate ved M148

Funksjonen M 148 ma veere aktivert av
? maskinprodusenten. Maskinprodusenten definerer
B avstanden som TNC skal kjere ved LIFTOFF, ved
hjelp av en maskinparameter.

TNC kjerer verktayet inntil 2 mm tilbake fra konturen og mot
verktayaksen hvis du i kolonnen LIFTOFF har satt parameteren
Y for det aktive verktayet i verkteytabellen se "Angi verktaydata i
tabellen’, side 142.

LIFTOFF brukes i folgende situasjoner:
® ved NC-stopp som du selv har utlgst

® ved NC-stopp som ble utlgst av programvaren, f.eks. nar det har
oppstatt en feil i drivsystemet

® ved strambrudd

' Kollisjonsfare!

Veer oppmerksom pa at det kan oppsta skader pa
o konturen hvis kjaringen til konturen gjenopptas,
spesielt ved kurvede flater. Kjor fri verktayet far
videre kjering.
Definer verdien for hvilket av verktgyene som skal
heves, i maskinparameteren CfgLiftOff. | tillegg kan
du angi at funksjonen generelt skal vaere inaktiv, i
maskinparameteren CfgLiftOff.

Funksjon
M148 er aktiv helt til funksjonen blir deaktivert med M149.
M148 er aktiv fra blokkstart, M149 ved blokkslutt.
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Programmering: tilleggsfunksjoner
9.4 Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Avrunde hjorner: M197

Standard fremgangsmate

TNC fayer til en overgangsbue pa et utvendig hjerne ved aktiv
radiuskorrigering. Dette kan fare til nedsliping av kanten.
Fremgangsmate med M197

Med funksjonen M197 forlenges konturen pé hjernet tangentialt og
foyes deretter inn i en mindre overgangsbue. Nar du programmerer
funksjonen M197 og deretter trykker pa ENT-tasten, dpner TNC
inndatafeltet DL. | DL definerer du lengde som TNC forlenger
konturelementene med. Med M197 reduseres hjerneradiusen,
hjgrnene slipes mindre ned og kjgrebevegelsen utfares likevel
fortsatt mykt.

Funksjon

Funksjonen M197 fungerer blokkvis og virker bare pa utvendige
hjerner.

NC-eksempelblokker
L X... Y... RL M197 DL0.876
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Programmering: spesialfunksjoner
10.1 Oversikt over spesialfunksjoner

10.1 Oversikt over spesialfunksjoner
TNC har felgende spesialfunksjoner til forskjellige typer bruk:

Funksjon Beskrivelse
Antivibrasjonsfunksjon ACC side 293
(programvarealternativ)

Arbeide med tekstfiler side 295
Arbeide med fritt definerbare tabeller side 299

Med tasten SPEC FCT og med de tilhgrende funksjonstastene
har du full tilgang til flere spesialfunksjoner i TNC. | tabellene
som falger far du en oversikt over hvilke funksjoner som star til
disposisjon.

Hovedmeny spesialfunksjoner SPEC FCT

e > \Velge spesialfunksjoner Rl e [Programmering
FCT 333 ..1
Funksjon Funksjonstast = Beskrivelse ]
Definere eoeen side 291 s
programinnstillinger STANDARDER &
o N
Funksjoner for kontur- KONTUR/~ side 291
. PUNKT
0g punktbearbeidinger BEHANDL . : |
Definere PLANE- oRET side 309 ] BB L §
. PLAN
funksjon NIva E===1 =g B === T | AvBR
Definere forskjellige ROZRAM side 292
DIN/ISO-funksjoner FUNKSJONER
Definere SETT INN side 117
. . INN-
inndelingspunkt DELTNG

Etter at du har trykket pa tasten SPEC FCT, kan

E> du bruke tasten GOTO for & dpne utvalgsvinduet
smartSelect. TNC viser en strukturoversikt med alle
tilgjengelige funksjoner. | trestrukturen kan du raskt
navigere og velge funksjoner med markeren eller
musen. | vinduet til hgyre viser TNC online-hjelpen til
den respektive funksjonen.
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Meny programinnstillinger

PROGRAM
STANDARDER

Funksjon

Funksjonstast

Oversikt over spesialfunksjoner

» \Velg menyen programinnstillinger

Beskrivelse

Definere réemne LK side 83
FORM
Velge nullpunkttabell NULLPUNKT Se
TRABELL brukerhandbok

for sykluser

Meny funksjoner for kontur- og punktbearbeidinger

KONTUR/—
PUNKT
BEHRANDL .

Funksjon

Funksjonstast

» Velg menyen for funksjoner for kontur og
punktbearbeiding

Beskrivelse

Tilordne DECLARE Se
konturbeskrivelse CONTOUR brukerhandbok
for sykluser
Velge konturdefinisjon oL Se
CONTOUR brukerhandbok
for sykluser
Definere kompleks CONTUR Se
konturformel FORMEL brukerhandbok

for sykluser
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Programmering: spesialfunksjoner
10.1 Oversikt over spesialfunksjoner

Definere meny for forskjellige DIN/ISO-funksjoner
» Velge meny for definisjon av forskjellige DIN/ISO-

funksjoner
Funksjon Funksjonstast = Beskrivelse
Definere side 337
posisjoneringsbevegelser
pa roteringsakser
Definere side 247
strengfunksjoner
Definer DIN/ISO- side 294
funksjoner
Legge inn kommentar side 115

292 TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014



Aktiv antivibrasjonsfunksjon ACC (programvarealternativ)

10.2  Aktiv antivibrasjonsfunksjon ACC
(programvarealternativ)

Bruk

Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av
maskinprodusenten.

< Les alltid informasjonen i maskinhandboken.

Ved grovfresing (effektfresing) opptrer det store fresekrefter.
Avhengig av turtallet pa verktayet, resonans i verktgysmaskinen og
sponmendger (skjereeffekt ved fresing) kan det oppstéa vibrasjoner.
Disse vibrasjonene utsetter maskinen for store belastninger.

P& overflaten til emnet farer vibrasjonene til lite pene merker.
Verktoyet utsettes ogsa for kraftig og ujevn slitasje pa grunn

av vibrasjonene, og i ekstreme tilfeller kan det ogséa oppsta
verktaybrudd.

For & redusere vibrasjonstendensen for en maskin tilbyr
HEIDENHAIN n3 en effektiv reguleringsfunksjon med ACC
(Active Chatter Control). P4 omradet for tungsavsponing gir
bruken av denne reguleringsfunksjonen saerlig godt resultat.
Med ACC kan man oppna en vesentlig bedre skjeereeffekt.
Avhengig av maskintype kan man med samme tidsforbruk gke
avsponingsmengden med opp til 25 % eller mer. Samtidig
reduserer du belastningen pa maskinen og egker standtiden for
verktayet

Veer oppmerksom péa at ACC er utviklet spesielt for

E> tungavsponing, og er seerlig effektiv ved bruk pa
dette omradet. For & finne ut om ACC gir fordeler
ogsa ved normal grovfresing ma man prove seg
frem.

Hvis du bruker funksjonen ACC, ma du registrere
antallet verktayskjeer CUT for det aktuelle verktoyet i
verktgytabellen TOOL.T.

Aktivere/deaktivere ACC

For & aktivere ACC ma du sette kolonnen ACC til 1 for det aktuelle
verktayet i verktaytabellen TOOL.T. Ytterligere innstillinger er ikke
nedvendig.

For & deaktivere ACC ma du sette kolonnen ACC til O.
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Programmering: spesialfunksjoner

10.3 Definer DIN/ISO-funksjoner

10.3 Definer DIN/ISO-funksjoner

Oversikt

E> Hvis et USB-tastatur er tilkoblet, kan du dessuten

angi DIN/ISO-funksjoner direkte via USB-tastaturet.

Funksjonstaster med falgende funksjoner er tilgjengelige i TNC for

utarbeidelse av DIN/ISO-programmer:

Funksjon
Velg DIN/ISO-funksjoner

Funksjonstast

DIN/ISO

Mating

Verktaybevegelser, sykluser og
programfunksjoner

X-koordinat for sirkelmidtpunkt/pol

Y-koordinat for sirkelmidtpunkt/pol

Label-oppkall for underprogram og
programdelgjentakelse

Tilleggsfunksjoner

Blokknummer

Verktayoppkalling

Polarkoordinatvinkel

Z-koordinat for sirkelmidtpunkt/pol

Polarkoordinatradius

Spindelturtall

294
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Opprette tekstfiler

10.4  Opprette tekstfiler

Bruk

| TNC kan du opprette og redigere tekster ved hjelp av et
tekstredigeringsprogram. Vanlige bruksomrader:

m Beholde erfaringsverdier

m Dokumentere arbeidsforlap

m QOpprette formelsamlinger

Tekstfiler er filer av typen .A (ASCII). Hvis du vil bearbeide andre
filtyper, ma du farst konvertere dem til filtype .A.

Apne og forlate tekstfiler

» \Velg driftsmodusen Lagre/rediger program

» Apne filbehandlingen: Trykk p4 PGM MGT-tasten.

» Vis filer av type .A: Trykk pa funksjonstasten VELG TYPE og
funksjonstasten VIS .A etter hverandre

» Velg fil, og dpne den med funksjonstasten VELG eller
tastenENT, eller dpne en ny fil: Angi et nytt navn, og bekreft
med tasten ENT.

Nar du vil forlate redigeringsprogrammet, dpner du filbehandlingen
og velger en fil av en annen type, f.eks. et bearbeidingsprogram.

Markarens bevegelser Funksjonstast
Markgren ett ord til hgyre FLYTT
ORD
[=="N
Markeren ett ord til venstre sieTe
ORD
=
Markearen gar til neste skjermside SToE
Markearen gér til forrige skjermside SToE
Markearen gar til begynnelsen av filen sTeRT
Markegren gar til slutten av filen AVER
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Programmering: spesialfunksjoner
10.4 Opprette tekstfiler

Redigere tekster

Over den forste linjen i tekstredigeringsprogrammet er det et
informasjonsfelt som viser filnavn, plassering og linjeinformasjon:

Fil: Navnet péa tekstfilen:
Linje: Markarens aktuelle linjeposisjon
Kolonne: Markearens aktuelle kolonneposisjon

Teksten fayes til der som markegren er plassert. Med piltastene kan
du flytte markeren til hvilket som helst sted i tekstfilen.

Linjen som markaren befinner seg i, utheves med en annen farge.
Med tasten Return eller ENT kan du bryte linjer.

Klippe ut og sette inn tegn, ord og linjer
Med tekstredigeringsprogrammet kan du klippe ut hele ord eller
linjer og sette dem inn pa andre steder.

» Flytt markeren til det ordet eller den linjen som skal klippes ut
0g settes inn et annet sted.

» Trykk pé funksjonstasten SLETT ORD eller SLETT LINJE:
Teksten forsvinner og blir lagt i bufferminnet.

» Flytt markaren til det stedet der du vil sette inn teksten, og trykk
pa funksjonstasten SETT INN LINJE/ORD.

Funksjon Funksjonstast
Klippe ut linje og legge den i bufferminnet s
LINJE
Klippe ut ord og legge det i bufferminnet i
Klippe ut tegn og legge det i bufferminnet i
Sette inn linje eller ord etter at de er klippet ut SETT INN
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Opprette tekstfiler

Bearbeide tekstblokker

Tekstblokker i alle starrelser kan kopieres, klippes ut og settes inn
igjen pa et annet sted. | alle tilfeller méa du ferst merke den aktuelle
tekstblokken:

» Merke tekstblokk: Flytt markeren til det forste tegnet i den
teksten du vil merke.

— » Trykk pé funksjonstasten MERK BLOKK.

BrocK » Flytt markeren til det siste tegnet i den teksten du
vil merke. Hvis du flytter markeren med piltastene
direkte oppover eller nedover, merker du alle
linjene som ligger i mellom. Den merkede teksten
blir uthevet med annen farge.

Nar du har merket den aktuelle tekstblokken, bearbeider du teksten
videre ved hjelp av folgende taster:

Funksjon Funksjonstast
Klippe ut en merket blokk og lagre den i KLzPP
bufferminnet S

Lagre merket blokk i bufferminnet uten & T

klippe den ut (kopiering) BLOKK

Slik setter du inn blokken fra bufferminnet pa et annet sted:
» Flytt markaren til det stedet der du vil sette inn tekstblokken fra
bufferminnet.

S » Trykk péa funksjonstasten SETT INN BLOKK:
BLOKK Teksten settes inn.

Sa lenge teksten befinner seg i bufferminnet, kan du sette den inn
sd mange ganger du vil.

Kopiere en merket blokk til en annen fil

» Merk tekstblokken som beskrevet ovenfor.

ees » Trykk pé funksjonstasten LEGG VED FIL. TNC
vED FIL viser dialogen Malfil =

» Angi bane og navn pa malfilen. TNC legger ved
den merkede tekstblokken til malfilen. Hvis det
ikke finnes noen malfil med det angitte navnet, vil
TNC sette inn den merkede teksten i en ny fil.

Legge til en annen fil ved markgren
» Flytt markeren til det stedet i teksten der du vil sette inn en
annen tekstfil.
S » Trykk pa funksjonstasten SETT INN FRA FIL. TNC
FRA FIL viser dialogen Filnavn =
» Angi bane og navn pa filen som du vil sette inn
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Programmering: spesialfunksjoner
10.4 Opprette tekstfiler

Find tekstdeler

Saekefunksjonen til tekstredigeringsprogrammet finner ord eller
tegnrekker i en tekst. TNC kan gjgre dette pa to mater.
Finne aktuell tekst

Saekefunksjon finner et ord som er identisk med det ordet som
markgren star pa:

» Flytt markeren til det aktuelle ordet.

» Apne sokefunksjon: Trykk pa funksjonstasten SOK.

» Trykk pa funksjonstasten SUK AKTUELT ORD

» Ga ut av sgkefunksjonen: Trykk péa funksjonstasten AVBR..

Finne vilkarlig tekst

» Velge sekefunksjon: Trykk pa funksjonstasten SGK . TNC viser
dialogen Sek tekst:

» Angi teksten som det skal sgkes etter.
» Soke etter tekst: Trykk pa funksjonstasten UTFQOR.
» Ga ut av sgkefunksjonen: Trykk pa funksjonstasten AVBR..
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Fritt definerbare tabeller

10.5 Fritt definerbare tabeller

Grunnleggende

| fritt definerbare tabeller kan du lagre og lese ansket
informasjon fra NC-programmet. Til dette kan du bruke Q-
parameterfunksjonene D26 til D28.

Formatet i fritt definerbare tabeller, altsd kolonnene og deres
egenskaper, kan endres med strukturredigeringen. Dermed kan du
opprette tabeller som er skreddersydd til din bruk.

Du kan ogsa skifte mellom tabellvisning (standardinnstilling) og
formularvisning.

Opprette fritt definerbare tabeller

» Velge filbehandling: Trykk pa tasten PGM MGT

» Angi et filnavn med endelsen .TAB, og bekreft med tasten ENT.
TNC viser et overlappingsvindu med faste lagrede tabellformater

» Velg en tabellmal f.eks. EXAMPLE.TAB med piltastene, bekreft
med tasten ENT: TNC apner en ny tabell i det forhandsdefinerte
formatet.

» Du ma endre tabellformatet for a tilpasse tabellen til dine behov,
se "Endre tabellformat”, side 300

og lagre dem i TNC. Nar du oppretter en ny
B tabell, d&pner TNC et overlappingsvindu hvor alle
eksisterende tabellmaler listes opp.

? Maskinprodusenten kan opprette egne tabellmaler

Du kan ogsa lagre egne tabellmaler i TNC. | den
forbindelse kan du opprette en ny tabell, endre

tabellformatet og lagre denne tabellen i katalogen .
Nar du oppretter en ny tabell, tilbys malen til denne
ogsé i utvalgsvinduet for tabellmalene.
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Programmering: spesialfunksjoner
10.5 Fritt definerbare tabeller

Endre tabellformat

» Trykk pa funksjonstasten REDIGER FORMAT (2.
funksjonstastniva): TNC apner redigeringsformularet hvor
tabellstrukturen vises. Betydningen av strukturkommandoen (del
av toppteksten) finner du i tabellen nedenfor.

Strukturkommando Beskrivelse

Tilgj. kolonner: Liste over alle kolonner som er inkludert
i tabellen
Flytt for: Innfaringen som er merket i

Tilgjengelige kolonner skyves foran
denne kolonnen

Navn Kolonnenavn: Vises i toppteksten
Kolonnetype TEKST: Tekstinntasting

SIGN: Fortegn + eller -

BIN: Bineertall

DEC: Desimaler, positive, heltall
(kardinaltall)

HEX: Heksadesimal

INT: Heltall

LENGTH: Lengde (omregnes i inch-
programmer)

FEED: Mating (mm/min eller 0.1 inch/
min)

IFEED: Mating (mm/min eller 0.1 inch/
min)

FLOAT: Flyttall

BOOL: Logisk verdi

INDEX: Indeks

TSTAMP: Fast definert format for dato
og klokkeslett

Standardverdi Verdi som feltene i kolonnen tildeles pa
forhand

Bredde Kolonnebredde (antall tegn)

Primarnekkel Foerste tabellkolonne

Sprakavhengig Sprakavhengige dialoger

kolonnebeskrivelse

| 3
Min -95999.99959, maks +89858.

1

aaaaaaa

SETT INN
KOLONNE

SLETT
KOLONNE
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Fritt definerbare tabeller 10.5

Du kan navigere i formularet med en tilkoblet mus eller med TNC-
tastaturet. Navigering med TNC-tastaturet:

| tabeller som allerede inneholder linjer, kan du ikke
E> endre tabellegenskapene og . Farst nar du har slettet

alle linjer, kan du endre disse egenskapene. Opprett

eventuelt en sikkerhetskopi av tabellen péa forhand.

Lukke strukturredigeringen

» Trykk pa funksjonstasten OK. TNC lukker redigeringsformularet
og overforer endringene. Ved & trykke pa funksjonstasten
AVBRUDD, forkastes alle endringer.

Skiftel mellom tabell- og formularvisning

Alle tabeller med filendelse .TAB kan vises bade som liste og
formular.

| formularvisningen viser TNC linjenumrene med innholdet i den

forste kolonnen i den venstre skjermdelen.

| hayre skjermhalvdel kan du forandre pa dataene.

» Trykk pd ENT-tasten eller piltastene for & skifte til neste g
inndatafelt.

» For & velge en annen linje, trykker du pa den grenne

navigasjonstasten (mappesymbol). Slik veksler markaren til
det venstre vinduet, og du kan velge den gnskede linjen med [ o st 99 s oranata tan )

T REDIGER

FORMAT

TILLEGGS-

piltastene. Med den grenne navigasjonstasten skifter du tilbake

ssss

GJELD.
P | EET

til inndatavinduet.
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Programmering: spesialfunksjoner
10.5 Fritt definerbare tabeller

D26: TAPOPEN: Apne fritt definerbar tabell

Med funksjonen D26: TABOPEN &pner du en gnsket fritt definerbar
tabell, for & beskrive denne tabellen med D27 eller & lese fra denne
tabellen med D28.

blokk med TABOPEN lukker automatisk den tabellen
som ble dpnet sist.

Tabellen som skal &pnes, ma ha filtypen .TAB.

E> | et NC-program kan bare én tabell vaere dpnet. En ny

Eksempel: Apne tabellen TAB1.TAB som er lagret i katalogen
TNC:\DIR1.

N56 D26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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Fritt definerbare tabeller

D27: TAPWRITE: Beskriv fritt definerbar tabell

Med funksjonen D27: TAPWRITE beskriver du tabellen som du
tidligere har dpnet med D26: TABOPEN.

Du kan definere dvs. beskrive flere kolonnenavn i en TABWRITE-
blokk. Kolonnenavnene mé std mellom anferselstegn og veere
atskilt med et komma. Den verdien TNC skal skrive inn i de
forskjellige kolonnene, definerer du i Q-parametere.

=

Eksempel

Pass pé at funksjonen D27: TABWRITE som standard
skriver verdier i den aktuelle dpne tabellen ogsa

i driftsmodus Programtest. Med funksjonen D18
ID992 NR16 kan du sparre etter hvilken driftsmodus
programmet utferes i. Hvis funksjonen D27 bare
skal utferes i driftsmodusen Programkjering, kan du
hoppe over det aktuelle programsegmentet med en
hoppkommando side 213.

Du kan bare beskrive numeriske tabellfelt.

Hvis du vil beskrive flere kolonner i en blokk, ma
du lagre verdiene som skal skrives, i pafelgende Q-
parameternumre.

Beskriv kolonnene radius, dybde og D i linje 5 i tabellen som er
apen i ayeblikket. Verdiene som skal skrives inn i tabellen ma veere
lagret i Q-parameter Qb, Q6 og Q7.

N53 Q5 = 3,75
N54 Q6 = -5
N55Q7 = 7,5

N56 D27: TABWRITE 5/"RADIUS, DYBDE,D" = Q5
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Programmering: spesialfunksjoner
10.5 Fritt definerbare tabeller

D28: TAPREAD: Les fritt definerbar tabell
Med funksjonen D28:TABREAD leser du fra tabellen som du
tidligere har dpnet med D26: TABOPEN.

Du kan definere dvs. lese flere kolonnenavn i en TABREAD-blokk.
Kolonnenavnene mé sta mellom anfarselstegn og veere atskilt med
et komma. Q-parameternumrene som TNC skal skrive den farste
leste verdien inn i, definerer du i D28-blokken.

E> Du kan bare lese numeriske tabellfelt.

Hvis du leser flere kolonner i en blokk, lagrer TNC de
leste verdiene i pafelgende Q-parameternumre.

Eksempel

Les verdiene i kolonnene radius, dybde og D i linje 6 i tabellen som
er dpen i gyeblikket. Lagre den ferste verdien i Q-parameter Q10
(andre verdi i Q11, tredje verdi i Q12).

N56 D28: TABREAD Q10 = 6/"RADIUS,DYBDE,D"
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Programmering: Fleraksebearbeiding
11.1 Funksjoner for fleraksebearbeiding

11.1 Funksjoner for fleraksebearbeiding

| dette kapittelet er TNC-funksjonene som har sammenheng med
fleraksebearbeidingen, sammenfattet:

TNC- Beskrivelse Side

funksjon

PLANE Definere bearbeidinger i det dreide arbeidsplanet 307

M116 Mating av roteringsakser 329

PLANE/M128 Skréfresing 328

FUNCTION Fastsette fremgangsmaten til TNC ved posisjonering av 337

TCPM roteringsakser (videreutvikling av M128)

M126 Kjere roteringsaksen optimalt i banen 330

M94 Redusere vist verdi for roteringsakser 331

M128 Fastsette fremgangsmaten til TNC ved posisjonering av 332
roteringsakser

M138 Velge dreieakser 335

M144 Beregne maskinkinematikk 336
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PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

11.2 PLANE-funksjonen: Dreie
arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Innfering

5

fullstendig pad maskiner som har minst to
roteringsakser (bord eller/og hode). Unntak:

For & bruke funksjonene for & dreie arbeidsplanet
ma maskinprodusenten ha gjort disse funksjonene

3B tilgjengelige pé din maskin.
Det er bare mulig & bruke PLANE-funksjonen

Funksjonen PLANE AXIAL kan ogsa brukes nar det

bare er én eneste roteringsakse p& maskinen eller
nar bare én roteringsakse er aktivert.

Med PLANE-funksjonen (eng. plane = plan/flate) har du en effektiv

funksjon som du pé forskjellige méater kan bruke til & definere

dreide arbeidsplan med.

Alle PLANE-funksjonene som er tilgjengelige i TNC, beskriver det
valgte arbeidsplanet, uavhengig av de roteringsaksene som faktisk
finnes pa din maskin. Felgende muligheter finnes:

Funksjon

SPATIAL

Ngdvendige
parametere

Tre romvinkler SPA, SPB,
SPC

Funksjonstast

SPATIAL

Side

311

PROJECTED

To projeksjonsvinkler
PROPR og PROMIN og en
rotasjonsvinkel ROT

PROJECTED

313

EULER

Tre eulervinkler,
presesjon (EULPR),
nutasjon (EULNU) og
rotasjon (EULROT)

EULER

314

VECTOR

Normalvektor for
definisjon av plan, og
basisvektor for definisjon
av retningen pd den
dreide X-aksen

VECTOR

=

316
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Programmering: Fleraksebearbeiding
11.2 PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Funksjon  Ngdvendige Funksjonstast Side
parametere
POINTS Koordinater for tre KPUINJE 318

valgfrie punkter pa
planet som skal dreies.

RELATIV Enkelte romvinkler som REL. sPA. 320
virker inkrementelt
AKSIAL Inntil tre absolutte AxzeL 321

eller inkrementelle
aksevinkler A, B, C

RESET Tilbakestille PLANE- RESET 310
funksjon

E> Parameterdefinisjonen p& PLANE-funksjonen er
inndelt i to deler:

B Den geometriske definisjonen pa planet, som
er forskjellig for hver av de tilgjengelige PLANE-
funksjonene.

B Posisjoneringen av PLANE-funksjonen, som
skal ses uavhengig av plandefinisjonen, og
som er identisk for alle PLANE-funksjonene. se
"Fastsette posisjoneringen til PLANE-funksjonen”,
side 323

nar dreid arbeidsplan er aktivert.

Hvis du bruker PLANE-funksjonen ved aktivert M120,
opphever TNC automatisk radiuskorrigeringen og
dermed ogsa funksjonen M120.

Tilbakestill alltid PLANE-funksjoner med PLANE
RESET. Inntasting av O i alle PLANE-parametere
tilbakestiller ikke funksjonen fullstendig.

Dersom du begrenser antallet dreieakser med
funksjonen M138, kan ogsé dreiemulighetene pa
maskinen din bli begrenset.

Du kan bare bruke PLANE-funksjonene med
verktayakse Z.

TNC stotter bare dreiing av arbeidsplanet med
spindelakse Z.

E> Funksjonen for & overta faktisk posisjon er ikke mulig
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PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Definere PLANE-funksjon

SPEC
FCT

» Vis funksjonstastlinjen med spesialfunksjoner

» Velge PLANE-funksjonen: Trykk pa funksjonstasten

= DREI ARBEIDSPLAN: | funksjonstastrekken vises

de tilgjengelige definisjonsmulighetene.

Velge funksjon

» \Velge ansket funksjon med en funksjonstast: TNC fortsetter
dialogen og sper etter de ngdvendige parameterne.

Posisjonsvisning

Med en gang en valgt PLANE-funksjon er aktiv, viser TNC den
beregnede romvinkelen i den ekstra statusindikatoren (se bilde).
TNC regner alltid, uavhengig av hvilken PLANE-funksjon som
brukes, internt tilbake til romvinkel.

| modus Distanse (RESTW) viser TNC ved dreiing (modus MOVE
eller TURN) i roteringsaksen hvor langt som er igjen til den angitte
(eller beregnede) sluttposisjonen til roteringsaksen.
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Programmering: Fleraksebearbeiding
11.2 PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Nullstille PLANE-funksjon

SPEC
FCT

SPESIELL
TNC-
FUNKSJ.

DREI
PLAN
NIVA

RESET

MOVE

310

» Vis funksjonstastrekken med spesialfunksjoner NC-blokk

25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000

» Velge TNC spesialfunksjoner: Trykk pa
funksjonstasten SPESIELL TNC-FUNKSJ.

» Velge PLANE-funksjonen: Trykk pa funksjonstasten
DREI ARBEIDSPLAN: | funksjonstastrekken vises
de tilgjengelige definisjonsmulighetene

» Velge funksjon for nullstilling: Dermed nullstilles
PLANE-funksjonen internt. De aktuelle
akseposisjonene endrer seg ikke.

» Angi om TNC alltid skal kjere dreieaksene
automatisk til grunnstilling (MOVE eller TURN) eller
ikke (STAY), se "Automatisk dreiing: MOVE/TURN/
STAY (obligatorisk inntasting)’, side 323.

» Avslutte dialogen: Trykk pa tasten END.

Funksjonen PLANE RESET nullstiller den aktive PLANE-
funksjonen fullstendig. Det samme gjelder en aktiv
syklus G80 (vinkel = 0 og funksjon inaktiv). Det er ikke
nedvendig & definere dette flere ganger.
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PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1) 11.2

Definer arbeidsplan via romvinkler: PLANE SPATIAL

Bruk

Romvinkler definerer et arbeidsplan ved hjelp av inntil tre roteringer
rundt maskinens koordinatsystem, hvor det finnes to perspektiver
for dette, som alltid ferer til det samme resultatet.

® Roteringer rundt maskinens koordinatsystem: Rekkefalgen
for roteringene er farst omkring maskinakse C, deretter omkring
maskinakse B og deretter omkring maskinakse A.

® Roteringer rundt det dreide koordinatsystemet: Rekkefalgen
for roteringene er farst omkring maskinakse C, deretter omkring
den roterte aksen B og deretter den roterte aksen A. Dette
perspektivet er som regel bedre forstaelig, da roteringene til
koordinatsystemet rundt en dreieakse som star fast er lettere &
forsta.

E> Merk deg folgende for du programmerer

Du ma alltid definere alle tre romvinklene SPA, SPB
og SPC, ogséa nar én av vinklene er 0.
Funksjonsmaten tilsvarer syklus 19, hvis inndataene
i syklus 19 er satt til romvinkelangivelse pa
maskinsiden.

Parameterbeskrivelse for posisjoneringen: se
"Fastsette posisjoneringen til PLANE-funksjonen’,
side 323.
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Programmering: Fleraksebearbeiding
11.2 PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Inndataparametere

sPATIAL » Romvinkel A?: Roteringsvinkel SPA rundt den
maskinfaste aksen X (se illustrasjonen oppe til
hoyre). Inndataomrade fra -359,9999° til +359,9999°

» Romvinkel B?: Roteringsvinkel SPB rundt den
maskinfaste aksen Y (se illustrasjonen oppe til
hoyre). Inndataomrade fra -359,9999° til +359,9999°

» Romvinkel C?: Roteringsvinkel SPC rundt den
maskinfaste aksen Z (se illustrasjonen i midten til
hoyre). Inndataomrade fra -359,9999° til +359,9999°

» Mer om posisjoneringsegenskapene, se "Fastsette
posisjoneringen til PLANE-funksjonen®, side 323

Forkortelser som er brukt

Forkortelse Beskrivelse

SPATIAL Eng. spatial = tredimensjonal
SPA spatial A: rotering rundt X-aksen
SPB spatial B: rotering rundt Y-aksen
SPC spatial C: rotering rundt Z-aksen

NC-blokk

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
+45 .....
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PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1) 11.2

Definere arbeidsplan via projeksjonsvinkler:
PLANE PROJECTED

Bruk

Projeksjonsvinkler definerer et arbeidsplan ved angivelse av vinkler
som du kan fastsette gjennom projeksjon av 1. koordinatplan (Z/X
for verktayakse Z) og 2. koordinatplan (Y/Z for verktayakse Z) for det
arbeidsplanet som skal defineres.

E> Merk deg folgende for du programmerer
Du kan bare bruke projeksjonsvinkler hvis
vinkeldefinisjonene refererer til en rettvinklet kvader.
Ellers vil emnet bli deformert.

Parameterbeskrivelse for posisjoneringen: se
"Fastsette posisjoneringen til PLANE-funksjonen”,

side 3283.
Inndataparametere
PROJEGTED » Proj.vinkel 1 Koordinatplan?: Projisert vinkel for

dreid arbeidsplan i 1. koordinatplan for maskinens
koordinatsystem (Z/X ved verktayakse Z, se
illustrasjonen oppe til hgyre). Inndataomréade fra
-89,9999° til +89,9999°. 0°-aksen er hovedaksen
i det aktive arbeidsplanet (X for verktayakse Z,
positiv retning. Se bildet averst til hayre)

> Proj.vinkel 2 Koordinatplan?: Projisert vinkel i
2. koordinatplan for maskinens koordinatsystem
(Y/Z ved verktayakse Z, se illustrasjonen oppe til
hoyre). Inndataomrade fra -89,9999° til +89,9999°.
0°-aksen er hjelpeaksen i det aktive arbeidsplanet
(Y for verktayakse 7).

» ROT-vinkel for dreid plan?: Rotering av det
dreide koordinatsystemet rundt den dreide
verktayaksen (tilsvarer en rotering med syklus
10 ROTERING). Med roteringsvinkelen kan
du pa en enkel mate fastsette retningen pa
hovedaksen i arbeidsplanet (X for verktayakse Z,
Z for verktayakse Y, se bildet i midten til hayre).
Inndataomrade fra -360° til +360°

» Mer om posisjoneringsegenskapene, se "Fastsette
posisjoneringen til PLANE-funksjonen’, side 323

PROMIN, *'

NC-blokk
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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Programmering: Fleraksebearbeiding
11.2 PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Forkortelser som er brukt:

PROJECTED Eng. projected = projisert
PROPR principle plane: Hovedplan
PROMIN minor plane: Tilleggsplan
PROMIN Eng. rotation: Rotation

Definer arbeidsplan via eulervinkler: PLANE EULER

Bruk

Eulerske vinkler definerer et arbeidsplan ved hjelp av inntil tre
roteringer rundt det dreide koordinatsystemet. De tre eulerske
vinklene er definert av den sveitsiske matematikeren Euler.
Overfert til maskinkoordinatsystemet betyr dette:

Presesjonsvinkel: Dreiing av koordinatsystemet rundt Z-

EULPR aksen

Nutasjonsvinkel: Dreiing av koordinatsystemet

EULNU rundt X-aksen som er dreid av
presesjonsvinkelen

Rotasjonsvinkel: Rotasjon av det dreide arbeidsplanet

EULROT rundt den dreide Z-aksen

E> Merk deg folgende for du programmerer

Parameterbeskrivelse for posisjoneringen: se
"Fastsette posisjoneringen til PLANE-funksjonen”,
side 323.
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PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1) 11.2

Inndataparametere

PROJECTED

NC-blokk

» Roteringsv. hovedkoordinatplan?: roteringsvinkel

EULPR rundt Z-aksen (se illustrasjonen oppe til
hoyre). Vaer oppmerksom pa:
® |nndataomrédet er -180,0000° til 180,0000°

® (°-aksen er X-aksen

Svingvinkel i verkteyakse?: svingvinkel EULNUT
til koordinatsystemet rundt X-aksen som er dreid
av presesjonsvinkelen (se illustrasjonen i midten til
hoyre). Vaer oppmerksom pa:

® |nndataomradet er 0° til 180,0000°

® (°-aksen er Z-aksen.

ROT-vinkel for dreid plan?: Rotering EULROT
av det dreide koordinatsystemet rundt den dreide
Z-aksen (tilsvarer en rotering med syklus 10
ROTERING). Med rotasjonsvinkelen kan du pa en
enkel mate fastsette retningen pa X-aksen i det
dreide arbeidsplanet (se bildet nederst til hayre).
Veaer oppmerksom pa:

B |nndataomradet er 0° til 360,0000°

B (°-aksen er X-aksen

Mer om posisjoneringsegenskapene, se "Fastsette
posisjoneringen til PLANE-funksjonen’, side 323

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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Programmering: Fleraksebearbeiding

11.2 PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Forkortelser som er brukt

Forkortelse Beskrivelse

EULER Sveitsisk matematiker som definerte de
sakalte eulerske vinklene

EULPR Presesjonsvinkelen: vinkelen som beskriver
roteringen av koordinatsystemet rundt Z-
aksen

EULNU Nutasjonsvinkel: vinkel som beskriver
roteringen av koordinatsystemet rundt X-
aksen som er dreid av presesjonsvinkelen

EULROT Roteringsvinkel: vinkel som beskriver

roteringen av det dreide arbeidsplanet rundt
den dreide Z-aksen

Definer arbeidsplan via to vektorer: PLANE VECTOR

Bruk

Du kan bruke defineringen av et arbeidsplan via to vektorer hvis
CAD-systemet ditt kan beregne basisvektoren og normalvektoren
pa det dreide arbeidsplanet. En normert inntasting er ikke
nadvendig. TNC beregner normeringen internt, slik at du kan angi
verdier mellom -9,999999 og +9,999999.

Basisvektoren som er ngdvendig for definisjonen av arbeidsplanet,
er definert av komponentene BX, BY og BZ (se bildet agverst til
hoyre). Normalvektoren er definert giennom komponentene NX, NY

og NZ.

=

Merk deg folgende for du programmerer

Basisvektoren definerer retningen pa hovedaksen
i det dreide arbeidsplanet. Normalvektoren ma sta
loddredd pé det dreide arbeidsplanet og bestemmer

dermed retningen pa planet.

TNC beregner normerte vektorer internt pa grunnlag
av verdiene du har angitt.

Parameterbeskrivelse for posisjoneringen: se
"Fastsette posisjoneringen til PLANE-funksjonen”,

side 323.

316

TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014




PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1) 11.2

Inndataparametere
vecTOR » X-komponent basisvektor?: X-komponent BX til
@ basisvektor B (se illustrasjonen oppe til hayre).

Inndataomrade: -9,9999999 til +9,9999999

» Y-komponent basisvektor?: Y-komponent BY til
basisvektor B (se illustrasjonen oppe til hayre).
Inndataomrade: -9.9999999 til +9.9999999

» Z-komponent basisvektor?: Z-komponent BZ til
basisvektor B (se illustrasjonen oppe til hayre).
Inndataomrade: -9.9999999 til +9.9999999

» X-komponent normalvektor?: X-komponent NX
til normalvektor N (se illustrasjonen i midten til
hayre). Inndataomrade: -9.9999999 til +9.9999999

» Y-komponent normalvektor?: Y-komponent NY
til normalvektor N (se illustrasjonen i midten til
hgyre). Inndataomrade: -9.9999999 til +9.9999999

» Z-komponent normalvektor?: Z-komponent NZ til
normalvektor N (se illustrasjonen nede til hgyre).
Inndataomréde: -9.9999999 til +9.9999999

» Mer om posisjoneringsegenskapene, se "Fastsette
posisjoneringen til PLANE-funksjonen®, side 323

NC-blokk
5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Forkortelser som er brukt

Forkortelse Beskrivelse

VECTOR Engelsk vector = vektor

BX, BY, BZ Basisvektor: X-, Y- og Z-komponent
NX, NY, NZ Normalvektor: X-, Y- og Z-komponent
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11.2 PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Definer arbeidsplan via tre punkter: PLANE POINTS

Bruk

Et arbeidsplan kan defineres entydig ved at du angir tre valgfrie
punkter P1 til P3 i dette planet. Denne muligheten finnes |
funksjonen PLANE POINTS.

P3

E> Merk deg folgende for du programmerer

Forbindelsen fra punkt 1 til punkt 2 bestemmer
retningen pa den dreide hovedaksen (X for
verktgyakse Z).

Retningen pa den dreide verktgyaksen bestemmer
du gjennom posisjonen til det 3. punktet relatert
til forbindelseslinjen mellom punkt 1 og punkt

2. Ved hjelp av hgyrehandsregelen (tommel = X-
akse, pekefinger = Y-akse, langfinger = Z-akse, se
illustrasjonen oppe til hayre), gjelder det falgende:
Tommelen (X-aksen) viser fra punkt 1 til punkt 2,
pekefingeren (Y-aksen) viser parallelt til den dreide
Y-aksen i retning punkt 3. Da viser langfingeren i
retning av den dreide verktayaksen.

De tre punktene definerer helningen pa planet.
Plasseringen av det aktive nullpunktet endres ikke av
TNC.

Parameterbeskrivelse for posisjoneringen: se
"Fastsette posisjoneringen til PLANE-funksjonen”,
side 323.
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PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1) 11.2

Inndataparametere

POINTS

NC-blokk

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

>

>

X-koordinat 1. planpunkt?: X-koordinat P1X til 1.
planpunkt (se illustrasjonen oppe til hgyre).
Y-koordinat 1. planpunkt?: Y-koordinat P1Y til 1.
planpunkt (se illustrasjonen oppe til hgyre).
Z-koordinat 1. planpunkt?: Z-koordinat P1Z til 1.
planpunkt (se illustrasjonen oppe til hgyre).
X-koordinat 2. planpunkt?: X-koordinat P2X til 2.
planpunkt (se illustrasjonen i midten til hgyre).
Y-koordinater 2. planpunkt?: Y-koordinater P2Y til
2. planpunkt (se illustrasjonen i midten til hoyre)
Z-koordinat 2. planpunkt?: Z-koordinat P2Z til 2.
planpunkt (se illustrasjonen i midten til hgyre).
X-koordinater 3. planpunkt?: X-koordinater P3X
til 3. planpunkt (se illustrasjonen nede til hayre)
Y-koordinater 3. planpunkt?: Y-koordinater P3Y til
3. planpunkt (se illustrasjonen nede til hayre)
Z-koordinat 3. planpunkt?: Z-koordinat P3Z til 3.
planpunkt (se illustrasjonen nede til hgyre).

Mer om posisjoneringsegenskapene se "Fastsette
posisjoneringen til PLANE-funksjonen®, side 323

Forkortelser som er brukt

Forkortelse

POINTS

Beskrivelse

Engelsk points = punkter
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11.2 PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Definere arbeidsplan via en enkelt, inkrementell
romvinkel: PLANE RELATIVE

Bruk

Den inkrementelle romvinkelen bruker du nar et arbeidsplan som
allerede er dreid, skal dreies med en ekstra rotering. Eksempel:
sett en 45° fas pa det dreide planet.

E> Merk deg folgende for du programmerer

Den definerte vinkelen virker alltid i forhold til det
aktive arbeidsplanet, uansett hvilken funksjon du har
aktivert arbeidsplanet med.

Du kan programmere sa mange PLANE RELATIVE-
funksjoner etter hverandre som du ensker.

Hvis du vil tilbake til det arbeidsplanet som var aktivt SPA - SPB - SPC
fer PLANE RELATIVE-funksjonen, méa du definere

PLANE RELATIVE med den samme vinkelen, men

med motsatt fortegn.

Hvis du bruker PLANE RELATIVE pé et arbeidsplan
som ikke er dreid, méa du ganske enkelt rotere det
udreide planet med den romvinkelen som er definert
i PLANE-funksjonen.

Parameterbeskrivelse for posisjoneringen: se
"Fastsette posisjoneringen til PLANE-funksjonen”,

side 323.
Inndataparametere
REL. sPA. » Inkrementell vinkel?: Romvinkel som det
aktive arbeidsplanet skal dreies videre med (se

illustrasjonen gverst til hayre). Velg aksen det skal
dreies rundt, med funksjonstasten. Inndataomrade:
-359,9999° til +359,9999°

» Mer om posisjoneringsegenskapene, se "Fastsette
posisjoneringen til PLANE-funksjonen’, side 323

Forkortelser som er brukt

Forkortelse Beskrivelse
RELATIV Engelsk relative = i forhold til

SPA - S5PB - SPC

NC-blokk
5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Arbeidsplan via aksevinkel: PLANE AXIAL (FCL 3-
funksjon)

Bruk
Funksjonen PLANE AXIAL definerer bade plasseringen til

arbeidsplanet og de nominelle koordinatene for roteringsaksene.
Spesielt for maskiner med rettvinklet kinematikk og kinematikk der @
bare én roteringsakse er aktiv, kan denne funksjonen enkelt tas i
bruk.

Funksjonen PLANE AXIAL kan ogsé brukes nar det
bare er én aktiv roteringsakse pa maskinen.

< Hvis maskinen tillater romvinkeldefinisjoner, kan
funksjonen PLANE RELATIV brukes etter PLANE
AXIAL. Les alltid informasjonen i maskinhandboken.

E> Merk deg folgende for du programmerer

Angi bare aksevinkler som faktisk finnes i maskinen,
ellers vil TNC avgi en feilmelding.

Rotasjonsaksekoordinater som er definert med
PLANE AXIAL, virker modalt. Flerdoble definisjoner
legger seg oppéa hverandre, inkrementelle angivelser
er tillatt.

Hvis du vil tilbakestille funksjonen PLANE AXIAL,
bruker du funksjonen PLANE RESET. Tilbakestilling
ved hjelp av 0 deaktiverer ikke PLANE AXIAL.
Funksjonene SEQ, TABLE ROT og COORD ROT har
ingen funksjon kombinert med PLANE AXIAL.
Parameterbeskrivelse for posisjoneringen: se

"Fastsette posisjoneringen til PLANE-funksjonen”,
side 323.
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Programmering: Fleraksebearbeiding
11.2 PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Inndataparametere

AxTAL » Aksevinkel A?: Aksevinkel som A-aksen skal dreies
inn mot. Nar den angis inkrementelt, vil dette veere
vinkelen som A-aksen skal dreies videre med,

fra den gjeldende posisjonen. Inndataomrade:
-99999,9999° til +99999,9999°

> Aksevinkel B?: Aksevinkel som B-aksen skal dreies
inn mot. Nar den angis inkrementelt, vil dette veere
vinkelen som B-aksen skal dreies videre med,
fra den gjeldende posisjonen. Inndataomrade:
-99999,9999° til +99999,9999°

> Aksevinkel C?: Aksevinkel som C-aksen skal dreies
inn mot. Nar den angis inkrementelt, vil dette veere
vinkelen som C-aksen skal dreies videre med,
fra den gjeldende posisjonen. Inndataomrade:
-99999,9999° til +99999,9999°

» Mer om posisjoneringsegenskapene, se "Fastsette
posisjoneringen til PLANE-funksjonen’, side 323

NC-blokk
5 PLANE AXIAL B-45 .....

Forkortelser som er brukt
Forkortelse Beskrivelse

AKSIAL Engelsk axial = akseformet
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PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Fastsette posisjoneringen til PLANE-funksjonen

Oversikt

Uavhengig av hvilken PLANE-funksjon du bruker for & definere det
dreide arbeidsplanet, er alltid falgende funksjoner tilgjengelige for
posisjoneringen:

B Automatisk dreining

® Valg av alternative dreiemuligheter (ikke i PLANE AXIAL)

® Valg av transformasjonstype (ikke i PLANE AXIAL)

Automatisk dreiing: MOVE/TURN/STAY (obligatorisk inntasting)

Nar du har tastet inn alle parametere for plandefinisjon, ma du
fastsette hvordan roteringsaksene skal dreies inn pa de beregnede
akseverdiene:

» PLANE-funksjonen skal dreie roteringsaksene MOVE
automatisk inn pa de beregnede akseverdiene.
Samtidig endres ikke relativposisjonen

mellom emnet og verktayet. TNC utferer en

utjevningsbevegelse i linezcraksene.

MOVE

11.2

» PLANE-funksjonen skal dreie roteringsaksene
automatisk inn pa de beregnede akseverdiene.
Bare roteringsaksene posisjoneres. TNC utferer
ingen utjevningsbevegelse i lineaeraksene.

» Du dreier roteringsaksene i en pafglgende og

TURN
TURN

STRY sTAY

separat posisjoneringsblokk.

Nar du har valgt MOVE (PLANE-funksjonen skal dreie automatisk
med utjevningsbevegelsen), méa du definere de to parameterne
Avstand roteringspunkt fra verktayspiss og Mating? F= som er
forklart nedenfor.

Hvis du har valgt TURN (PLANE-funksjonen skal dreie automatisk
uten utjevningsbevegelse), méa du definere parameteren mating?
F= som er forklart nedenfor.

'm‘_D 'mﬂ ’HI'D

Som alternativ til en mating F som er definert direkte med en
tallverdi, kan dreiebevegelsen ogséa utferes med FMAX (hurtiggang)
eller FAUTO (mating fra TOOL CALLT-blokk).

Hvis du bruker funksjonen PLANE AXIAL i

E> kombinasjon med STAY, ma roteringsaksene dreies
i en separat posisjoneringsblokk etter PLANE-
funksjonen.
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Programmering: Fleraksebearbeiding
11.2 PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

» Avstand roteringspunkt fra verkteyspiss (inkrementell): TNC
dreier verktoyet (bordet) rundt verktgyspissen. Via parameter
AVST. flytter du roteringspunktet for dreiebevegelsen i forhold til
den aktuelle posisjonen til verktayspissen.

' Pass pa!
®m Hvis verktgyet star i angitt avstand til emnet for
o det dreies, star verktayet relativt sett i samme

posisjon ogsa etter at det er dreid (se bildet i
midten til hayre, 1 = AVST)).

B Hvis verkteyet ikke star i angitt avstand til
emnet for det dreies, star verktayet relativt
sett forskjovet i forhold til utgangsposisjonen
etter at det er dreid (se bildet nederst til hayre,
1 =AVST).

» Mating? F=: banehastigheten verktayet dreies med.

> Tilbaketrekkingslengde i WZ-aksen?: Tilbaketrekkingsdistanse
MB fungerer inkrementelt fra den aktuelle verkt@yposisjonen i
den aktive akseretningen til verktayet, som TNC kjgrer frem til
for dreiing. MB MAX kjorer verktayet til kort fer endebryteren til
programvaren

324 TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014



PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1) 11.2

Dreie roteringsaksene i en separat blokk

Slik dreier du roteringsaksene i en separat posisjoneringsblokk
(STAY er valgt):

' Kollisjonsfare!

Forhandsposisjoner verktayet slik at det ikke
o stoter sammen med emnet nér verktayet dreies
(oppspenningsutstyr).

» \Velg en gnsket PLANE-funksjon, og definer automatisk
dreining med STAY. Under arbeidet beregner TNC
posisjonsverdien til roteringsaksene pd maskinen og lagrer disse
i systemparameterne Q120 (A-akse), Q121 (B-akse) og Q122 (C-
akse).

» Definer posisjoneringsblokk med vinkelverdiene som er
beregnet av TNC.

NC-eksempelblokker: Dreie maskinen med C-rundbord og A-dreiebord mot en romvinkel B+45°.
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11.2 PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Valg av alternative dreiemuligheter: SEQ +/- (inntasting valgfri)

P& grunnlag av posisjonen péa arbeidsplanet som du har definert,
ma TNC beregne den stillingen pa maskinens roteringsakser som
passer til denne arbeidsplanposisjonen. Som regel finnes det alltid
to lgsningsmuligheter.

Via bryteren SEQ kan du stille inn hvilken lgsning TNC skal bruke:

B SEQ+ posisjonerer masteraksen slik at den inntar en
positiv vinkel. Masteraksen er 1. roteringsakse ut fra
verktoyet eller siste roteringsakse ut fra bordet (avhengig av
maskinkonfigurasjonen, se ogsé bildet averst til hayre).

B SEQ- posisjonerer masteraksen slik at den inntar en negativ
vinkel.

Hvis den lasningen du valgte via SEQ ikke ligger i maskinens
arbeidsomréde, viser TNC feilmeldingen Vinkel ikke tillatt.

' Ved bruk av funksjonen PLANE AXIS har bryteren SEQ
ingen funksjon.
 J

1 TNC kontrollerer farst om begge lgsningsmulighetene ligger i
arbeidsomradet til roteringsaksene.

2 Hvis dette stemmer, velger TNC den lgsningen som det er
raskest & na.

3 Hvis bare én lgsning ligger i arbeidsomradet, bruker TNC denne
lzsningen.

4 Hvis ingen lgsning ligger i arbeidsomradet, viser TNC
feilmeldingen Vinkel ikke tillatt.

Hvis du ikke definerer SEQ, finner TNC lasningen slik:
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PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)

Eksempel pa en maskin med C-rundbord og A-dreiebord.
Programmert funksjon: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

11.2

Endebryter Startposisjon SEQ Resultat aksestilling
Ingen A+0, C+0 Ikke progr. A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 + A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 - A-45, C-90
Ingen A+0, C-105 Ikke progr. A-45, C-90
Ingen A+0, C-105 + A+45, C+90
Ingen A+0, C-105 - A-45, C-90
-90 <A< +10 A+0, C+0 Ikke progr. A-45, C-90
-90 <A< +10 A+0, C+0 + Feilmelding
Ingen A+0, C-135 + A+45, C+90
Velge transformasjonstype (valgfri inntasting)
For maskiner som har C-rundbord, finnes en funksjon som du kan
fastsette transformasjontype med:
ROT » COORD ROT fastsetter at PLANE-funksjonen bare
skal dreie koordinatsystemet til den definerte
COORD ROT

svingvinkelen. Rundbordet beveges ikke,
kompensasjonen av dreiningen beregnes.

RoT » TABLE ROT fastsetter at PLANE-funksjonen

‘“ID skal posisjonere rundbordet pa den definerte
svingvinkelen. Du kan kompensere ved a dreie pa
emnet.

Ved bruk av funksjonen PLANE AXIAL har ikke
funksjonene COORD ROT og TABLE ROT noen
funksjon.

Hvis du bruker funksjonen TABLE ROT i forbindelse
med en grunnrotering og dreievinkel 0, dreier TNC
bordet til vinkelen som er definert i grunnroteringen.
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Programmering: Fleraksebearbeiding
11.3 Skrafresing i det dreide planet (programvarealternativ 2)

11.3  Skrafresing i det dreide planet
(programvarealternativ 2)

Funksjon

| forbindelse med den nye PLANE-funksjonen og M128 kan du
foreta skrafresing i dreid plan. Skrafresingen kan defineres pé to
mater:

m Skrafresing ved inkrementell kjering av en roteringsakse
m  Skrafresing via normalvektorer

radiusfresere. Med 45°-dreiehoder/dreiebord kan du
ogsa definere skrafresvinkelen som romvinkel. Bruk ,
se "FUNCTION TCPM (programvarealternativ 2)",
side 337.

E> Skréafresing i dreid plan fungerer bare med

Skrafresing ved inkrementell kjoring av en
roteringsakse
» Frikjor verktoy
> Aktiver M128.

» Definer en gnsket PLANE-funksjon, og felg med pé
posisjoneringen

» Kjor onsket skrafresvinkel inkrementelt i den respektive aksen
via en linezer blokk.

NC-eksempelblokker
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Tilleggsfunksjoner for roteringsakser

1.4 Tilleggsfunksjoner for roteringsakser

Mating i mm/min ved roteringsakser A, B, C:
M116 (programvarealternativ 1)

Standard fremgangsmate

TNC tolker den programmerte matingen ved en roteringsakse |
grad/min (i mm-programmer og i inch-programmer). Banematingen
er altsd avhengig av avstanden fra verktayets sentrum til
roteringsaksens sentrum.

Jo starre denne avstanden er, desto sterre blir banematingen.

Mating i mm/min for roteringsakser med M116

Maskingeometrien ma veere definert av
maskinprodusenten i kinematikkbeskrivelsen.

g M116 er bare aktiv for rundbord og dreiebord. M116
kan ikke brukes ved dreiesupporter. Hvis maskinen
er utstyrt med en bord-/hodekombinasjon, vil TNC
ignorere roteringsaksen for dreiesupporten.

M116 fungerer ogsa ved aktivt dreid arbeidsplan

og i kombinasjon med M128, nér du har valgt
roteringsakser med funksjonen M138, se "Utvalg av
dreieakser: M 138", side 335. M116 fungerer da
bare pa roteringsaksene som du ikke har valgt med
M138.

TNC tolker den programmerte matingen for en roteringsakse |
mm/min (eller 1/10 tomme/min). TNC beregner da alltid matingen
for denne blokken ved blokkstart. Matingen for en roteringsakse
forandrer seg ikke mens blokken kjores, heller ikke nar verktayet
beveger seg mot roteringsaksens sentrum.

Funksjon

M116 er aktiv i arbeidsplanet. M 116 tilbakestilles med M117 M116
blir ogséa opphevet ved programslutt.

M116 er aktiv fra blokkstart.
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Programmering: Fleraksebearbeiding
11.4 Tilleggsfunksjoner for roteringsakser

Kjore roteringsaksen optimalt i banen: M126

Standard fremgangsmate

Fremgangsmaten for TNC ved posisjonering av
roteringsakser er en maskinavhengig funksjon. Les
3B alltid informasjonen i maskinhandboken.

Standard fremgangsmate for TNC ved posisjonering av
roteringsakser som visningen er redusert til verdier under 360° for,
er avhengig av maskinparameteren shortestDistance (300401).
Der er det definert om TNC skal bruke differansen mellom nominell
posisjon og aktuell posisjon eller i utgangspunktet alltid (ogsa

uten M126) kjare korteste vei til den programmerte posisjonen.

Eksempler:
Aktuell posisjon Nominell Kjgreavstand
posisjon
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Fremgangsmate ved M126

Med M126 kjeres en roteringsakse den korteste avstanden. Dette
gjelder roteringsakser som har fatt redusert verdien til under 360°.

Eksempler:
Aktuell posisjon Nominell Kjoreavstand
posisjon
350° 10° +20°
10° 340° -30°
Funksjon

M126 er aktiv fra blokkstart.

M126 tilbakestilles med M127; ved programslutt blir M126 uansett
opphevet.
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Redusere visningen av roteringsaksen til verdi under
360°: M94
Standard fremgangsmate

TNC kjerer verktoyet fra gjeldende vinkelverdi til den programmerte
vinkelverdien.

Eksempel:

Gjeldende vinkelverdi: 538°
Programmert vinkelverdi: 180°
Faktisk kjgreavstand: -358°

Fremgangsmate ved V94

TNC reduserer den gjeldende vinkelverdien ved blokkstart til en
verdi under 360° og kjerer deretter til den programmerte verdien.
Hvis flere roteringsakser er aktive, reduserer M94 verdien for alle
roteringsaksene. Det er ogsd mulig & angi en roteringsakse etter
M94. TNC vil da bare redusere verdien for denne aksen.

NC-eksempelblokker

Reduser de viste verdiene for alle aktive roteringsakser:
N50 M94 *

Redusere den viste verdien bare for C-aksen:

N50 M94 C *

Reduser verdien for alle aktive roteringsakser, og kjer deretter C-
aksen til den programmerte verdien:

N50 GOO C+180 M94 *

Funksjon
M94 er aktiv bare i programblokken der M94 er programmert.
M94 er aktiv fra blokkstart.
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11.4 Tilleggsfunksjoner for roteringsakser

Verktgyspissen blir staende i samme posisjon
nar dreieaksene posisjoneres (TCPM): M128
(programvarealternativ 2)

Standard fremgangsmate

TNC kjerer verkteyet frem til de posisjonene som er programmert
i bearbeidingsprogrammet. Hvis posisjonen til en dreieakse
forandrer seg i programmet, ma den forskyvningen som

dermed oppstéar, beregnes i den lineaere aksen og kjeres i en
posisjoneringsblokk.

Fremgangsmate ved M128 (TCPM:Tool Center Point
Management)

Maskingeometrien ma vaere definert av
maskinprodusenten i kinematikkbeskrivelsen.

4

Hvis posisjonen pé en styrt dreieakse forandrer seg i programmet,
blir allikevel den posisjonen verktayspissen har i forhold til emnet,
ikke endret under dreiingen.

' OBS! Fare for emnet

For dreieakser med Hirth-fortanning: Stillingen

o pa dreieaksen ma ikke endres for du har frikjort
verktoyet. Ellers kan det oppstd konturskader nar
verktgyet kjores ut av fortanningen.

Etter M128 kan du legge inn enda en mating, slik at TNC utferer
utjevningsbevegelser i de linesere aksene.

Bruk M128 sammen med M118 nar du ved hjelp av handrattet

vil forandre stillingen pa dreieaksen under programkjaringen.
Overlagring av en handrattposisjonering utferes med aktiv M128 i
det maskinbaserte koordinatsystemet.

Far posisjoneringer med M91 eller M92 og fer en T-
blokk: TILBAKESTILLE M128

For & unngé skader pa konturen bgr du bare bruke
radiusfreser med M128.

Verktaylengden méa referere til radiusfresens
kulesentrum.

Nar M128 er aktiv, viser TNC symbolet TCPM i
statusvisningen.
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Tilleggsfunksjoner for roteringsakser

M128 ved dreibare bord

Nar du programmerer en bevegelse for dreiebord med aktiv M128,
vil TNC dreie koordinatsystemet tilsvarende. Hvis du f. eks. dreier
C-aksen 90° (med posisjonering eller med nullpunktforskyvning)
og deretter programmerer en bevegelse i X-aksen, vil TNC utfere
bevegelsen i maskinaksen Y.

Ogsa nullpunktet som er satt, og som forskyves med rundbordets
bevegelse, transformeres av TNC.

M128 ved tredimensjonal verktoykorrigering

Hvis du utferer en tredimensjonal verktaykorrigering med
aktiv M128 og aktiv radiuskorrigering /G41/G42, posisjonerer
TNC roteringsaksen automatisk ved visse maskingeometrier
(rundfresingse "Tredimensjonal verktaykorrigering
(programvarealternativ 2)").

Funksjon

M128 er aktiv fra blokkstart, M129 aktiveres ved blokkslutt. M128
er aktiv ogsa i manuell drift og blir vaerende aktiv etter endring av

driftsmodus. Matingen for utjevningsbevegelsen gjelder helt til du
programmerer en ny, eller til du tilbakestiller M128 med M129.

M128 tilbakestilles med M129. Hvis du velger et nytt program i en
driftsmodus for programkjering, vil TNC tilbakestille M128.

NC-eksempelblokker
Utfere utjevningsbevegelser med en mating pa 1000 mm/min:

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *
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11.4 Tilleggsfunksjoner for roteringsakser

Skrafresing med ikke-styrte roteringsakser

Hvis du har ikke-styrte roteringsakser pa maskinen (sakalte

maleakser), kan du i kombinasjon med M128 ogsa utfgre aktiverte

bearbeidinger med disse aksene.

1 Plasser roteringsaksene manuelt i ensket posisjon. M128 kan
ikke veere aktiv.

2 Aktiver M128: TNC leser de aktuelle verdiene til alle
tilgjengelige roteringsakser. P& det grunnlaget beregner den
de nye posisjonene til verktayets sentrum og aktualiserer
posisjonsvisningen.

3 TNC utferer den nadvendige utligningsbevegelsen med den
neste posisjoneringsblokken.

4 Utfer bearbeiding.

5 Ved programslutt tilbakestilles M128 med M129, og
roteringsaksen plasseres pa nytt i utgangsposisjon.

Slik gar du frem:

Sa lenge M128 er aktiv, overvaker TNC den aktuelle

E> posisjonen til den ikke styrte roteringsaksen. Hvis
den aktuelle posisjonen avviker fra den nominelle
posisjonen med en verdi som er definert av
maskinprodusenten, avgir TNC en feilmelding, og
avbryter programkjgringen.
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Utvalg av dreieakser: M138

Standard fremgangsmate

Ved funksjonene M128, TCPM og Drei arbeidsplan tar TNC
hensyn til roteringsaksene som maskinprodusenten har fastsatt i
maskinparameterne.

Fremgangsmate ved M138

Ved funksjonene som er angitt over, tar TNC bare hensyn til de
dreieaksen som du har definert med M138.

Dersom du begrenser antallet dreieakser med
funksjonen M138, kan ogsé dreiemulighetene pa
maskinen din bli begrenset.

Funksjon

M138 er aktiv fra blokkstart.

Du tilbakestiller M138 ved & programmere M138 péa nytt, uten &
angi dreieakser.

NC-eksempelblokker

For funksjonene som er angitt over, tar du bare hensyn til dreieakse
C:
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11.4 Tilleggsfunksjoner for roteringsakser

Det blir tatt hensyn til maskinkinematikken i
faktiske/nominelle posisjoner ved blokkslutt: M144
(programvarealternativ 2)

Standard fremgangsmate

TNC kjerer verkteyet frem til de posisjonene som er programmert
i bearbeidingsprogrammet. Hvis posisjonen til en dreieakse
forandrer seg i programmet, ma den forskyvningen som

dermed oppstéar, beregnes i den lineaere aksen og kjeres i en
posisjoneringsblokk.

Fremgangsmate ved M144

| posisjonsvisningen tar TNC hensyn til en endring i
maskinkinematikken som f.eks. oppstar ved skifte av
forsatsspindel. Hvis posisjonen til en styrt dreieakse forandrer seg,
vil ogsa posisjonen som verktgyspissen har i forhold til emnet,
forandres under dreiingen. Forskyvningen som oppstar, beregnes i
posisjonsvisningen.

aktiv.

Posisjonsvisningen i driftsmodusen BLOKKREKKE og
ENKELTBLOKK forandrer seg ikke for dreieaksene
har nadd sluttposisjonen.

E> Posisjoneringer med M91/M92 er tillatt nar M 144 er

Funksjon

M144 er aktiv fra blokkstart. M144 fungerer ikke i kombinasjon med
M128 eller ved dreiing av arbeidsplan.

M144 oppheves ved at du programmerer M145.

Maskingeometrien ma veere definert av
maskinprodusenten i kinematikkbeskrivelsen.

< Maskinprodusenten fastsetter funksjonen i
automatisk og manuell drift. Les alltid informasjonen i
maskinhandboken.
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FUNCTION TCPM (programvarealternativ 2)

11.5 FUNCTION TCPM
(programvarealternativ 2)

Funksjon

Maskingeometrien ma veere definert av
maskinprodusenten i kinematikkbeskrivelsen.

N

For dreieakser med Hirth-fortanning:

Stillingen pé dreieaksen ma ikke endres fer du har
frikjert verktoyet. Ellers kan det oppsta konturskader
nar verktayet kjgres ut av fortanningen.

11.5

Far posisjoneringer med M91 eller M92 og fer en
TOOL CALL: Tilbakestill FUNCTION TCPM.

For & unnga konturskader er det bare tillatt & bruke
radiusfres med FUNCTION TCPM.

Verktaylengden méa referere til radiusfresens
kulesentrum.

Nar FUNCTION TCPM er aktiv, viser TNC symbolet
TCPM i posisjonsvisningen.

FUNKSJONEN TCPM er en videreutvikling av funksjonen M128.
Med denne funksjonen kan du fastsette fremgangsmaten til TNC
ved posisjonering av roteringsakser. | motsetning til med M128
kan du med FUNCTION TCPM selv definere virkematen til ulike
funksjoner:

® \irkemate for programmert mating: F TCP /F CONT

m Tolking av roteringsaksekoordinatene som er programmert i NC-
programmet: AXIS POS / AXIS SPAT

B |nterpolasjonstype mellom start- og malposisjon: PATHCTRL
AXIS / PATHCTRL VECTOR

Definere FUNKSJON TCPM

» Velge spesialfunksjoner

FCT

" » \Velge programmeringshjelp
FUNKSJONER

e » Velg funksjonen FUNKSJON TCPM.

TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014

337



Programmering: Fleraksebearbeiding
11.5 FUNCTION TCPM (programvarealternativ 2)

Slik virker den programmerte matingen

Du kan velge mellom to funksjoner nar du programmerer matingen:

- » F TCP fastsetter at den programmerte matingen
Tep tolkes som faktisk relativhastighet mellom
verktgyspissen (tool center point) og emnet.
. » F CONT fastsetter at den programmerte matingen
CONTOUR tolkes som banemating for aksene som er

programmert i NC-blokkene.

NC-eksempelblokker

13 FUNCTION TCPM F TCP ... Matingen refererer til verktgyspissen.
14 FUNCTION TCPM F CONT ... Matingen tolkes som banemating.

Tolking av de programmerte
roteringsaksekoordinatene

Maskiner med 45°-dreiehoder eller 45°-dreiebord har til na

ikke hatt enkel mulighet for innstilling av skrafresvinkel eller
verktgyorientering pa grunnlag av koordinatsystemet (romvinkelen)
som er aktivt i ayeblikket. Denne funksjonen har bare kunnet
realiseres via eksternt opprettede programmer med flate-
normalvektorer (LN-blokker).

TNC har nd felgende funksjoner:

. » AXIS POS fastsetter at TNC skal tolke
POSITION roteringsaksenes programmerte koordinater som
nominell posisjon for den gjeldende aksen.
s » AXIS SPAT fastsetter at TNC skal tolke
SPATIAL roteringsaksenens programmerte koordinater som
romvinkler.

AXIS POS skal bare brukes hvis maskinen er

E> utstyrt med rettvinklete roteringsakser. Med 45°-
dreiehoder/dreiebord kan du ogsa bruke AXIS
POS nar det er kontrollert at de programmerte
roteringsaksekoordinatene til den gnskede retningen
pa arbeidsplanet er riktig definert (kan f.eks.
kontrolleres ved hjelp av et CAM-system).

AXIS SPAT: Roteringsaksekoordinatene som er
innstilt i posisjoneringsblokken, er romvinkler som
refererer til det koordinatsystemet som i gyeblikket
er aktivt (ev. dreid) (inkrementell romvinkel).

Etter aktivering av FUNCTION TCPM i forbindelse
med AXIS SPAT ma du alltid programmere alle

tre romvinkler i skrafresvinkeldefinisjonen i den
ferste posisjoneringsblokken. Dette gjelder ogsé

hvis en eller flere romvinkler er 0°. AXIS SPAT:
Roteringsaksekoordinatene som er innstilt i
posisjoneringsblokken, er romvinkler som refererer til
det koordinatsystemet som i @yeblikket er aktivt (ev.
dreid) (inkrementell romvinkel).
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NC-eksempelblokker
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11.5 FUNCTION TCPM (programvarealternativ 2)

Interpolasjonstype mellom start- og malposisjon

Du kan velge mellom to funksjoner nar du definerer
interpolasjonstypen mellom start- og malposisjon.

PATH
CONTROL
AXIS

PATH
CONTROL
VECTOR

=

340

» PATHCTRL AXIS fastsetter at verktayspissen
mellom start- og malposisjon for NC-blokken
beveger seg pa en linje (rundfresing). Retningen
pa verktayaksen pa start- og malposisjonen
tilsvarer de programmerte verdiene, men
verktgyomfanget beskriver ingen definert bane
mellom start- og malposisjon. Flaten som dannes
av fresing med verktegyomfanget (rundfresing)
avhenger av maskingeometrien.

» PATHCTRL VECTOR fastsetter at verktoyspissen
beveger seg pa en linje mellom start- og
malposisjonen pa NC-blokken og at retningen
péa verktayaksen mellom start- og méalposisjon
interpoleres slik at det oppstéar en flate ved
bearbeiding pé verktayomfanget (rundfresing).

Viktig ved PATHCTRL VECTOR:

Det er som regel mulig & oppna en hvilken som helst
definert verktayorientering ved hjelp av to forskjellige
stillinger pa dreieaksen. TNC bruker den lgsningen
som er raskest a na ut i fra den aktuelle posisjonen.
Ved 5-akseprogrammer kan det da forekomme at
TNC kjerer mélposisjoner i roteringsaksene som ikke
er programmert.

For & oppné en s kontinuerlig fleraksebevegelse
som mulig, ber du definere syklus 32 med en
toleranse for roteringsakser (se brukerhandboken
for sykluser, syklus 32 TOLERANSE). Toleransen pa
roteringsaksene bar veere i samme starrelsesorden
som toleransen pa baneavviket som ogsa skal
defineres i syklus 32. Jo starre toleransen for
roteringsaksene er definert, desto sterre er
konturavvikene ved rundfresing.
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Tilbakestille FUNCTION TCPM

» Bruk FUNCTION RESET TCPM (funksjon
tilbakestille tcpm) hvis du vil tilbakestille
funksjonen malrettet i et program.

TNC tilbakestiller automatisk FUNCTION TCPM hvis
du velger et nytt program i en programkjaringsdrift.

Du kan bare tilbakestille FUNCTION TCPM nar PLANE-
funksjonen er inaktiv. Gjennomfar eventuelt PLANE
RESET fgr FUNCTION RESET TCPM.

NC-eksempelblokker
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11.6 Rundfresing: 3D-radiuskorrigering med TCPM og radiuskorrigering
(G41/G42)

11.6 Rundfresing: 3D-radiuskorrigering med
TCPM og radiuskorrigering (G41/G42)

Bruk

Ved rundfresing forskyver TNC verktoyet loddrett til

bevegelsesretningen og loddrett til verktayretningen med en

avstand som tilsvarer deltaverdiene DR (verktaytabellen og T-blokk). Z
Korrigeringsretningen fastsettes med radiuskorrigeringen G41/G42

(se illustrasjon oppe til hayre, bevegelsesretning Y+).

For at TNC skal klare & orientere verktayet i henhold til
forhandsinnstillingen, ma du aktivere funksjonen M128 se
"Verktoyspissen blir stdende i samme posisjon nar dreieaksene
posisjoneres (TCPM): M128 (programvarealternativ 2)", side 332
og deretter radiuskorrigeringen for verktayet. TNC posisjonerer RL
da roteringsaksene til maskinen automatisk, slik at verktayet

far angitt verktayorientering med den aktive korrigeringen.

Verktayorienteringen er forhandsdefinert med koordinatene for

roteringsaksen.

Denne funksjonen er bare tilgjengelig pa
maskiner der det er mulig & definere romvinkel for

3B dreieaksekonfigurasjonen. Les alltid informasjonen i
maskinhandboken.

TNC kan ikke posisjonere roteringsaksene
automatisk pé alle maskiner.

Les alltid informasjonen i maskinhandboken.

Veer oppmerksom pé at TNC utferer en korrigering
med de definerte deltaverdiene. En verktgyradius
R som er definert i verktaytabellen, har ingen
innvirkning pa korrigeringen.

Kollisjonsfare!

P& maskiner der roteringsaksene bare tillater et
begrenset arbeidsomrade, kan det ved automatisk
posisjonering oppsta bevegelser som f. eks.
krever at bordet dreies 180°. Veer oppmerksom

pa faren for kollisjon mellom hodet og emnet eller
oppspenningsutstyret.

Verktayorienteringen kan defineres i en G0O1-blokk som beskrevet
under.

Eksempel: definering av verktgyorienteringen med M128 og
koordinatene for roteringsaksene

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 * Forposisjonering

N20 M128 * Aktiver M128.

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 * Aktivere radiuskorrigering

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 * Kjgre roteringsaksen i posisjon (verkteyorientering)

RR
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12.1 Palettbehandling (programvarealternativ)

12.1 Palettbehandling
(programvarealternativ)

Program

Rediger tabell

Palettbehandlingen er en maskinavhengig SRR
funksjon. Nedenfor fglger en beskrivelse av alle =
3B standardfunksjonene. Les alltid informasjonen i 3 e

maskinhandboken.

Palettabellene brukes i bearbeidingssentre med palettvekslere:
Palettabellen kaller opp de bearbeidingsprogrammene som
herer til de ulike palettene, og aktiverer forhdndsinnstillinger,
nullpunktforskyvninger og nullpunkttabeller.

fll
Palsti- type? 3

Du kan ogsa bruke palettabeller til & bearbeide ulike programmer ¥
med forskjellige nullpunkter etter hverandre.

AUBR SIDE SIDE

}

‘ AVBR

Nar du oppretter eller administrerer palettabeller, méa
filnavnet alltid begynne med en bokstav.

Palettabeller inneholder falgende informasjon:

B TYPE (obligatorisk innfgring): ID-merke for paletten eller NC-
programmet (velges med tasten ENT)

B NAVN (obligatorisk innfaring): Palett- eller programnavn.
Palettnavnet fastsettes av maskinprodusenten (falg
maskinhandboken). Programnavnene ma veere lagret i samme
katalog som palettabellen, ellers méa du angi fullstendig
banenavn for programmet.

B FORH.INST (valgfri innfaring): Forhandsinnstilt nummer fra
forhdndsinnstillingstabellen. Det forhandsinnstilte nummeret
som er definert her, tolkes av TNC som emnenullpunkt.

® DATO (valgfri innfaring): Navnet pa nullpunkttabellen.
Nullpunkttabellene mé veaere lagret i samme katalog som
palettabellen, ellers mé du angi fullstendig banenavn for
nullpunkttabellen. Aktiver nullpunkter fra nullpunkttabellen i NC-
programmet med syklus 7 NULLPUNKTFORSKYVNING.

B LOCATION (obligatorisk innfering): Innferingen «MA» angir at det
er en palett eller et oppspent materiale pd maskinen, og at det
kan bearbeides. TNC bearbeider bare paletter eller oppspente
materialer som er merket med MA. Trykk pa tasten ENT hvis du
vil legge inn MA. Du kan fjerne angivelsen ved & trykke pa tasten
NO ENT.

® LOCK (obligatorisk innfering): Sperre bearbeiding av en
palettlinje. Hvis du trykker pa tasten ENT, merkes utfarelsen
med * som sperret. Du kan oppheve sperringen igjen ved
a trykke pa tasten NO ENT. Du kan sperre utferelsen for
programmer og oppspente materialer enkeltvis eller for hele
paletter. Ikke sperrede linjer (for eksempel PGM) for en sperret
palett blir heller ikke bearbeidet.
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Redigeringsfunksjon

Funksjonstast

Ga til begynnelsen av tabellen

G4 til slutten av tabellen

Velge forrige tabellside

Velge neste tabellside

Legge til linje nederst i tabellen

Slette linje nederst i tabellen

Legge til de linjene som skal skrives inn,
nederst i tabellen

Kopiere det merkede feltet

Sette inn det kopierte feltet

Velge linjestart

Velge linjeslutt

Kopier aktuell verdi

Sette inn aktuell verdi

Redigere aktuelt felt

Sortere etter kolonneinnhold

Tilleggsfunksjoner, for eksempel Lagre
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12.1 Palettbehandling (programvarealternativ)

Velge palettabell
» \elge i driftsmodusen Lagre/rediger, eller i filbehandlingen i
programkjgring: Trykk pa PGM MGT-tasten

» Vis filer av type .P: Trykk pé funksjonstastene VELG TYPE og
VIS ALLE

» \Velg palettabell med piltastene, eller angi navn for en ny tabell.
» Bekreft valget med tasten ENT.

Ga ut av palettfilen

» Velge filbehandling: Trykk pa tasten PGM MGT.

» Velge en annen filtype: Trykk pa funksjonstasten VELG TYPE og
deretter funksjonstasten for den gnskede filtypen, f.eks. VIS .H.

» \Velg eansket fil

Kjore palettfil

Ved hjelp av maskinparameterne er det bestemt om
palettabellen skal kjores blokkvis eller kontinuerlig.

Du kan skifte mellom tabellvisning og
formularvisning med tasten for skjerminndeling.

» Velg filbehandlingen i driftsmodusen programkjering Blokkrekke
eller programkjering Filbehandling enkeltblokk: Trykk pa tasten
PGM MGT.

» Vise filer av typen .P: Trykk farst pa funksjonstasten VELG TYPE
og deretter pa funksjonstasten VIS .P.

» \Velg palettabell med piltastene, og bekreft med tasten ENT.
» Kjore palettabellen: Trykk pa tasten NC-start.
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Skjerminndeling under kjgring av palettabell

Hvis du @nsker & se programinnholdet og innholdet i palettabellen ORI N EIEE e
samtidig, kan du velge skjerminndelingen PROGRAM + PALETT. E3B0-E __
Under kjaringen viser TNC programmet pa venstre skjermside — e

2 paM 3217.H

og paletten pa hoyre skjermside. Fglg trinnene under for & se
programinnholdet fer du starter kjaringen.

» \elge palettabell

> \elg programmet som du vil overvéke, ved hjelp av piltastene. L T P11
> Trykk pa funksjonstasten APNE PROGRAM: TNC viser det a—soag T —eeses 2 ——reswa| BT )
B +0.880 C +0.008 ’

valgte programmet péa skjermen. Na kan du bla i programmet
med piltastene.

» G3 tilbake til palettabellen: Trykk pa funksjonstasten END PGM.

[}

Programkjsring enkeltblokk aners”
P388.P

R

1 G

2

- exxmmip1 -T2

| ex vinm es:33

+50.100 Y +50.508 2 -10.000 |
+0.000 C +0.000
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Manuell drift og oppsett
13.1 Sla pa, sla av

13.1  Sla pa, sla av
Innkobling

Paslaing og fremkjering til referansepunktene er
maskinavhengige funksjoner.

< Les alltid informasjonen i maskinhandboken.

Sla pé stramforsyningen til TNC og maskinen. TNC viser deretter
falgende dialog:

SYSTEM OPPSTART

» TNC starter

STROMBRUDD

CE » TNC-melding om at det har oppstatt et strembrudd
— slett meldingen

KONVERTERE PLS-PROGRAM
» PLS-programmet i TNC blir automatisk konvertert.

STYRESPENNING TIL RELEET MANGLER

» Sla pa styrespenningen. TNC kontrollerer
funksjonen til n@dstoppbryteren

MANUELL DRIFT
KJORE OVER REFERANSEPUNKTER

» Kjar over referansepunktene i angitt rekkefalge:
Trykk pa den eksterne START-tasten for hver akse
eller

» kjor over referansepunktene i vilkarlig rekkefalge:
Trykk og hold nede ekstern retningstast for hver
@ akse til referansepunktet er kjort over.

foretas ikke kjoring over referansepunktene. | sa fall

? Hvis din maskin er utstyrt med absolutte enkodere,
B ° TNC driftsklar sa snart styrespenningen er slatt pa.

TNC er na driftsklar, og befinner seg i manuell driftsmodus.

Det er bare ngdvendig & kjare over

E> referansepunktene nadr du vil kjgre maskinaksene.
Hvis du bare gnsker & redigere eller teste
programmer, velger du driftsmodusen Lagre/rediger
program eller Programtest straks du har slatt pa
styringsspenningen.
Referansepunktene kan du eventuelt kjare over
senere. Du trykker da pé funksjonstasten KJGR TIL
REFE-PKT. i manuell drift.
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Sla pa, sla av

Kjore over referansepunkt ved dreid arbeidsplan

Kollisjonsfare!

Pass pé at de vinkelverdiene som er lagt inn i
menyen, stemmer overens med de faktiske vinklene
til dreieaksen.

Deaktiver funksjonen "Dreie arbeidsplan for
overkjgring av referansepunktene. Pass pa at det ikke
oppstar noen sammenstat. Kjor eventuelt verktoyet
farst fri.

TNC aktiverer automatisk det dreide arbeidsplanet, hvis denne
funksjonen var aktiv da styringen ble utkoblet. Deretter kjarer
TNC aksene i det dreide koordinatsystemet ved hjelp av en
akseretningstast. Posisjoner verktoyet slik at det ved senere
overkjgring ikke kan oppstd sammenstgt. Ved overkjering av
referansepunkter ma du deaktivere funksjonen Dreie arbeidsplan,
se "Aktivere manuell dreiing", side 400.

=

Nar du benytter denne funksjonen, ma du

ved enkodere som ikke er absolutte, bekrefte
posisjonen pa roteringsaksene som TNC viser i et
overlappingsvindu. Den viste posisjonen tilsvarer
den siste, aktive posisjonen til roteringsaksene far
avslaing.

Hvis en av de to tidligere aktive funksjonene fremdeles er aktiv, vil
ikke NC-START-tasten ha noen funksjon. TNC vil vise en feilmelding

om dette.
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Manuell drift og oppsett
13.1 Sla pa, sla av

Sla av

For & unnga tap av data nar du avslutter, ma systemet slas av pa

riktig mate:

» Velg manuell driftsmodus.

» Velg funksjonen for lukking av systemet, og
bekreft med funksjonstasten JA.

» Hvis TNC viser teksten NOW IT IS SAFE TO TURN
POWER OFF i et overlappingsvindu, kan du avbryte
stramforsyningen til TNC

OBS! Fare for tap av data!
Hvis TNC slas av vilkérlig, kan det fare til tap av data!

Veer oppmerksom pa felgende: Hvis du trykker END-
tasten etter & ha slatt av styringen, vil styringen
startes pa nytt. Ogséa utkobling under gjenstarten kan
fore til tap av data!
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Kjoring av maskinaksene 13.2

13.2 Kjoring av maskinaksene

Merknad

Kjering med eksterne retningstaster er
maskinavhengig. Les alltid informasjonen i
3B maskinhandboken.

Kjore akse med eksterne retningstaster
» Velge driftsmodusen Manuell drift

» Trykk og hold nede ekstern retningstast sa lenge
aksen skal kjgres, eller

Kjare akse kontinuerlig: Hold den eksterne
retningstasten trykket ned, og trykk kort pa den
eksterne START-tasten

» Stanse: Trykk pa den eksterne STOPP-tasten

EO®®E

Med begge disse metodene kan du kjare flere akser samtidig.
Matingshastigheten for kjering av aksene kan endres ved hjelp av
funksjonstasten F, se "Spindelturtall S, mating F og tilleggsfunksjon
M", side 364.

Trinnvis posisjonering

Ved trinnvis posisjonering kjerer TNC en maskinakse i henhold til et
fastsatt inkrement.

@ » Velg manuell drift eller el. handratt
a » Skifte funksjonstastrekke
TNKRE- » Velg trinnvis posisjonering: Funksjonstast JOG-
AVSTANDEN pa PA
MATING =

» Trykke pa ekstern retningstast: Posisjoner sa ofte
som gnskelig.

» Angi mating i mm, og bekreft med tasten ENT

Maksimal verdi som kan angis for en mating, er
10 mm.
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Manuell drift og oppsett
13.2 Kjoring av maskinaksene

Kjoring med elektroniske handratt

TNC stetter kjegring med felgende nye elektroniske handratt:

® HR 520: Tilkoblingskompatibelt hdndratt til HR 420 med display,
dataoverfaring per kabel

® HR 550 FS: Handratt med display, dataoverfering per
radiosignaler

| tillegg stetter TNC kabelhandrattene HR410 (uten display) og HR
420 (med display).

' OBS! Fare for bruker og handratt

Alle tilkoblingsstepslene til handrattet ber bare
o fiernes av autorisert servicepersonell, ogsa nar dette
er mulig uten verktay.

Sla prinsipielt bare maskinen pa nar handrattet er
tilkoblet.

Nér du vil bruke maskinen uten tilkoblet handratt,
drar du ut kabelen ut av maskinen og sikrer den &pne
bassingen med en hette.

Fra maskinprodusenten kan du f& ekstra funksjoner
for handrattene HR b5xx. Les alltid informasjonen i
maskinhandboken.

‘-4

Et handratt HR bxx anbefales nar du vil bruke
funksjonen handrattoverlagring i virtuell akse se
"Virtuell verktoyakse VT".

De baerbare héndrattene HR bxx er utstyrt med et display der
TNC viser forskjellig informasjon. | tillegg kan du utfere viktige
oppsettfunksjoner, f.eks. sette nullpunkter eller angi og bearbeide
M-funksjoner ved hjelp av funksjonstastene pa handrattet.

Straks du har aktivert handrattet med aktiveringstasten, er det ikke
lenger mulig & styre systemet fra styrepulten. TNC viser denne
statusen i TNC-skjermen i et overlappingsvindu.
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Kjoring av maskinaksene 13.2

N@DSTOPP-tast

Handrattdisplay til statusvisning og valg av funksjoner, mer
informasjon om dette: "

Funksjonstaster

Tastene for aksevalg kan byttes ut av maskinprodusenten i
henhold til aksekonfigurasjonen

Bekreftelsestast

Piltaster for definering av handrattets falsomhet
Aktiveringstast for handrattet

Retningstaster for hvor TNC kjarer den valgte aksen
Hurtiggangoverlagring for retningstaster

Sla pé spindelen (maskinavhengig funksjon, tast kan byttes av
maskinprodusenten)

Tast "Generer NC-blokk" (maskinavhengig funksjon, tast kan
byttes av maskinprodusenten)

Sl av spindelen (maskinavhengig funksjon, tast kan byttes av
maskinprodusenten)

CTRl:tast for spesialfunksjoner (maskinavhengig funksjon, tast
kan byttes av maskinprodusenten)

NC-start (maskinavhengig funksjon, tast kan byttes av
maskinprodusenten)

NC-stopp (maskinavhengig funksjon, tast kan byttes av
maskinprodusenten)

Handratt

Potensiometer spindelturtall

Potensiometer mating

Kabeltilknytning, faller bort ved tradlgst handratt HR 550 FS
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Manuell drift og oppsett
13.2 Kjoring av maskinaksene

Handrattdisplay

1 Bare for tradlgst handratt HR 550 FS: Viser om handrattet
ligger i dokkingstasjonen, eller om tradlas drift er aktiv

2 Bare for tradlgst handratt HR 550 FS: Visning av feltstyrken, 6
stolper = maksimal feltstyrke

3 Bare for tradlgst handratt HR 550 FS: Batteristatus, 6 stolper
= fullt oppladet batteri. Under lading vises en stolpe som gér fra
venstre mot hgyre

4 AKT.: Type posisjonsvisning

5 Y+129,9788: Posisjon til valgt akse

6 *: STID (Styring i drift), Programkjering er startet, eller aksen er
i bevegelse

7 SO: Gjeldende spindelturtall

8 FO: Matingen som den valgte aksen kjgres med for ayeblikket

9 E: Uavklart feilmelding

10 3D: Funksjonen Drei arbeidsplan er aktiv

11 2D: Funksjonen Grunnrotering er aktiv

12 RES 5.0: Aktiv handrattopplasning Avstand i mm/omdreining
(°/omdreining for roteringsaksen), som den valgte aksen
tilbakelegger ved én omdreining av handrattet.

13 STEP ON eller OFF: Trinnvis posisjonering aktiv eller inaktiv. Ved
aktiv funksjon viser TNC i tillegg det aktive prosesstrinnet.

14 Funksjonstastrekke: Et utvalg av de ulike funksjonene blir
beskrevet i avsnittene under.

356
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Kjoring av maskinaksene 13.2

Spesielt om det tradlgse handrattet HR 550 FS

En tradles forbindelse har pd grunn av mange mulige
E> forstyrrelser ikke samme tilgjengelighet som en

ledningstilkoblet forbindelse. Far du bruker det

tradlgse handrattet, ber du derfor kontrollere om

det finnes andre radiostyrte enheter i maskinens

omgivelser som kan fare til forstyrrelser. En slik

test av tilgjengelige radiofrekvenser eller -kanaler

anbefales for alle industrielle radiosystemer.

Nar du ikke bruker HR 550, skal det alltid settes i
den tilsiktede handrattholderen. Kontaktbandet pa
baksiden av det tradlgse handrattet garanterer at
handrattbatteriene alltid er oppladet og klare til bruk
ved hjelp av en laderegulering, og at det alltid finnes
en direkte kontaktforbindelse til sikkerhetskretsen.

Det tradlgse handrattet reagerer alltid med ngdstopp
hvis det oppstar en feil (signalavbrudd, darlig
mottakskvalitet, defekte handrattkomponenter).

Se merknadene om konfigurasjon av det tradlgse
handrattet HR 550 FS se "Konfigurere tradlgst
héndratt HR 550 FS", side 453

OBS! Fare for bruker og maskin

Av sikkerhetsgrunner ma det tradlgse handrattet
og holderen til handrattet slas av etter en driftstid
pa maks. 120 timer, slik at TNC kan utfere en
funksjonstest nar apparatene slas pa igjen.

Dersom det finnes flere maskiner i verkstedet
som betjenes av tradlgse handratt, ma de
sammenhgrende handrattene og holderne

merkes slik at det er tydelig hvilke som harer
sammen (f.eks. giennom fargeklistremerker eller
nummerering). Merkene pa det tradlase handrattet
og handrattholderen ma plasseres slik at de
umiddelbart er synlige for brukeren.

Kontroller far hver bruk om det riktige tradlgse
handrattet for din maskin er aktivt.
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Manuell drift og oppsett
13.2 Kjoring av maskinaksene

Det traddlese handrattet HR 550 FS er utstyrt med et batteri.
Batteriet lades opp straks du har lagt handrattet i hdndrattholderen
(se bilde).

Du kan bruke HR 550 FS med batteriet i opptil 8 timer for det ma
lades opp igjen. Det anbefales likevel at handrattet alltid legges i
handrattholderen nar det ikke er i bruk.

Med en gang handrattet ligger i hdndrattholderen, slas det internt
over til kabeldrift. P4 den maten kan du ogsa bruke handrattet selv
om det skulle veere fullt utladet. Funksjonaliteten vil vaere identisk
med tradlgs drift.

handrattholderen fer det er fullt oppladet igjen.
Rengjer kontaktene 1 til handrattholderen og
handrattet regelmessig for & serge for at funksjonen
deres fungerer.

E> Nar handrattet er helt utladet, tar det ca. 3 timer i

Dekningsomradet til radiolinken er vurdert sjenergst. Hvis det
likevel skje at du kommer til kanten av dekningsomradet, f.eks.
ved sveert store maskiner, vil HR 550 FS advare deg i rett tid via en
tydelig merkbar vibrasjonsalarm. | dette tilfellet ma du korte ned
avstanden til hdndrattholderen som radiomottakeren er integrert i.

OBS! Fare for verktgy og emne

Nar radiolinken ikke lenger tillater en avbruddsfri
drift, utleser TNC automatisk en ngdstopp. Dette kan
0gsa skje under bearbeidingen. Hold avstanden til

handrattholderen kortest mulig, og legg handrattet i
handrattholderen nar du ikke bruker det.
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Kjoring av maskinaksene

Nar TNC har utlast en nedstopp, mé du aktivere handrattet pa nytt.
Slik gar du frem:

» \elg driftsmodusen Lagre/rediger program
» Velge MOD-funksjon: Trykk pd MOD-tasten.
» Skift til neste funksjonstastrekke.

SETTE PP » Velge konfigurasjonsmeny for tradlest héendratt:
enonau Trykk pé funksjonstasten DEFINERE TRADL@ST
HANDRATT

» Aktiver det traddlgse handrattet pa nytt med
knappen Starte handratt

» Lagre konfigurasjon og lukke konfigurasjonsmeny:
Trykk pa knappen AVSLUTT

For start og konfigurasjon av handrattet er en tilsvarende funksjon
tilgjengelig i driftsmodusen MOD se "Konfigurere tradlgst handratt
HR 550 FS", side 453.

Velge akse som skal kjores

Hovedaksene X, Y og Z pluss tre til som maskinprodusenten
kan definere, kan aktiveres direkte med tastene for aksevalg.
Maskinprodusenten kan ogsé legge den virtuelle aksen VT direkte
pa en av de ledige aksetastene. Hvis den virtuelle aksen VT ikke
ligger pa en tast for aksevalg, gjer du fglgende:
» Trykk pa funksjonstasten F1 (AX) p& handrattet: TNC viser
alle aktive akser pad handrattskjermen. Aksen som er aktiv i
ayeblikket, blinker.
» \Velg ansket akse pad handrattet med funksjonstasten F1 (->) eller
F2 (<-), og bekreft med funksjonstasten F3 (OK).

Stille inn felsomheten pa handrattet

Handrattets falsomhet bestemmer distansen en akse tilbakelegger
per omdreining pa handrattet. Den definerbare falsomheten er fast
innstilt, og kan velges direkte ved hjelp av handrattpiltastene (bare
dersom jog-avstand ikke er aktiv).

Justerbar falsomhet: 0,01/0,02/0,05/0,1/0.2/0,5/1/2/5/10/20 [mm/
omdreining eller grad/omdreining]
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Manuell drift og oppsett
13.2 Kjoring av maskinaksene

Kjore aksene

» Aktivere handrattet: Trykk pa handrattasten pa
HR 5xx: Du kan na bruke HR bxx til & betjene
TNC, TNC viser et overlappingsvindu med en
merknadstekst pd TNC-skjermen

> Velg eventuelt gnsket driftsmodus med
funksjonstasten OPM

» Hold eventuelt bekreftelsestasten nede

» Velg aksen som du vil kjgre, pa handrattet. Velg
eventuelle tilleggsakser med funksjonstastene

Kjer aktiv akse i retning +, eller
» Kjor aktiv akse i retning -

» Deaktivere handratt: Trykk pa handrattasten pad HR
5xx: Du kan na betjene TNC med kontrollpanelet
igjen

@0a x

Innstillinger for potensiometer

Etter at du har aktivert handrattet, er ogsa potensiometerne for
maskinens kontrollpanel aktive. Hvis du vil bruke potensiometerne
pa handrattet, gar du frem pé felgende mate:
» Trykk pa tastene CTRL og Handratt pd HR 5xx, slik at TNC
viser funksjonstastmenyen for valg av potensiometer i
handrattskjermen.
» Trykk pa funksjonstasten HW for & aktivere potensiometerne pa
handrattet.

Nar du har aktivert potensiometeret pd handrattet, ma du aktivere
potensiometerne til maskinens kontrollpanel pd nytt, fer du slutter &
bruke handrattet. Slik gar du frem:
» Trykk pa tastene CTRL og Handratt pd HR 5xx, slik at TNC
viser funksjonstastmenyen for valg av potensiometer i
handrattskjermen.
» Trykk pa funksjonstasten KBD for & aktivere potensiometerne pa
maskinens kontrollpanel
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Kjoring av maskinaksene

Trinnvis posisjonering

Ved trinnvis posisjonering kjarer TNC den aksen som er aktiv for
ayeblikket, med den jog-avstanden som du har fastsatt:

» Trykk pa funksjonstasten F2 (STEP).

» Aktivere trinnvis posisjonering: Trykk pa funksjonstasten 3 (ON)
pa handrattet.

» \Velg onsket jog-avstand ved & trykke pé tastene F1 eller F2. Néar
du holder nede den aktuelle tasten, gker TNC et trinn til neste
titall, slik at den for hver gkning legger til 10. Med ytterligere
trykk pa CTRL-tasten gker du trinntallet til 1. Den minste jog-
avstanden er 0,0001 mm, og den sterste jog-avstanden er 10
mm.

» Bekreft den valgte jog-avstanden med funksjonstasten 4 (OK).

» Kjor den aktive handrattaksen i den aktuelle retningen med
handrattasten + eller —.

Angi tilleggsfunksjonene M
» Trykk pa funksjonstasten F3 (MSF) pa handrattet.
» Trykk pa funksjonstasten F1 (M) pa hadndrattet.

» \Velg ansket M-funksjonsnummer ved & trykke pé tasten F1 eller
F2.

» Utfor tilleggsfunksjonen M med tasten NC-start.

Angi spindelturtall S
» Trykk pa funksjonstasten F3 (MSF) pad handrattet.
» Trykk pa funksjonstasten F2 (S) pad handrattet.

» \Velg onsket turtall ved a trykke pa tasten F1 eller F2. Nar du
holder nede den aktuelle tasten, gker TNC et trinn til neste titall,
slik at den for hver gkning legger til 10. Med ytterligere trykk pa
CTRL-tasten gker du trinntallet til 1000.

» Aktiver nytt turtall S med tasten NC-start.
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Manuell drift og oppsett
13.2 Kjoring av maskinaksene

Angi mating F
» Trykk pa funksjonstasten F3 (MSF) pad handrattet.
» Trykk pa funksjonstasten F3 (F) pa handrattet.

» Velg ensket mating ved a trykke pa tastene F1 eller F2. Nar du
holder nede den aktuelle tasten, gker TNC et trinn til neste titall,
slik at den for hver gkning legger til 10. Med ytterligere trykk pa
CTRL-tasten gker du trinntallet til 1000.

» Bekreft ny mating F med funksjonstasten F3 (OK) p& handrattet.

Sette nullpunkt

» Trykk pa funksjonstasten F3 (MSF) pa handrattet.
» Trykk pa funksjonstasten F4 (PRS) p& handrattet.
» \Velg ev. den aksen der nullpunktet skal settes.
>

Null ut aksen med funksjonstasten F3 (OK) pd handrattet, eller
still inn gnsket verdi med funksjonstastene F1 og F2, og bekreft
deretter med funksjonstasten F3 (OK). Hvis du trykker flere
ganger pa CTRL-tasten, gker trinntallet til 10.

Skifte driftsmodus

Ved hjelp av funksjonstasten F4 (OPM) pa handrattet kan du skifte
driftsmodus hvis den gjeldende styringsstatusen tillater skifte av
driftsmodus.

» Trykk pé funksjonstasten F4 (OPM) pa handrattet.
» Velg ansket driftsmodus ved hjelp av funksjonstastene.
® MAN: Manuell drift
MDI: Posisjonering med manuell inntasting

SGL: Programkjering enkeltblokk
RUN: Programkjaring blokkrekke
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Kjoring av maskinaksene 13.2

Opprette en hel L-blokk

Maskinprodusenten kan tilordne handrattasten
"Generer NC-blokk" med en gnsket funksjon. Les
3B alltid informasjonen i maskinh&ndboken.

Velg driftsmodus Posisjonering med manuell inntasting.

NC-blokken, som du vil legge til en ny L:blokk bak, kan du
eventuelt velge med piltastene pa TNC-tastaturet.

Aktiver handrattet.

Trykk pa handrattasten Generer NC-blokk: TNC fayer til en

komplett l-blokk som inneholder alle de akseposisjonene som
ble valgt med MOD-funksjonen.

Funksjoner i programkjgringsmodusene

| driftsmodusene for programkjering kan du utfere falgende
funksjoner:

NC-start (hdndrattast) NC-start)
NC-stopp (hadndrattast NC-stopp)

Hvis du har brukt NC-stopp: Intern stopp (funksjonstastene MOP
og deretter Stopp pa handrattet)

Hvis du har brukt NC-stopp: Kjgr aksene manuelt
(funksjonstastene MOP og deretter MAN pa handrattet)

Kjere tilbake til konturen etter at aksene ble kjert manuelt under
et avbrudd i programmet (funksjonstasten MOP og deretter
REPO pa handrattet) Styringen skjer med funksjonstastene

pa handrattet eller med funksjonstastene i skjermbildet, se
"Gjenopptakelse av kjaring til konturen®, side 430

Sla pé/av funksjonen Drei arbeidsplan (funksjonstasten MOP og
deretter 3D pa handrattet)
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Manuell drift og oppsett
13.3 Spindelturtall S, mating F og tilleggsfunksjon M

13.3  Spindelturtall S, mating F og
tilleggsfunksjon M

Bruk

| manuell drift og drift med el. handratt angir du spindelturtall
S, mating F og tilleggsfunksjon M med funksjonstastene.
Tilleggsfunksjonene er beskrevet i kap. 7. Programmering:
Tilleggsfunksjoner.

Maskinprodusenten fastsetter hvilke av
tilleggsfunksjonene M du kan bruke, og hvilken
3B funksjon de har.

Angi verdier

Spindelturtall S, tilleggsfunksjon M
» Angi verdier for spindelturtall: funksjonstast S

S

SPINDELTURTALL S=

» ANGI 1000 (spindelturtall), og bekreft med den
eksterne START-tasten.

Spindelhastigheten som er angitt med turtall S, starter du med en
tilleggsfunksjon M. En tilleggsfunksjon M angir du pa samme mate.
Mating F

Inntasting av matingen F ma derimot bekreftes med den eksterne
START-tasten ENT.

For mating F gjelder felgende:

® Nar du angir F=0, arbeider den minste matingen fra
maskinparameteren manualFeed

® Hvis den angitte matingen overskrider den definerte verdien
i maskinparameteren maxFeed, gjelder den angitte verdien i
maskinparameteren

®m F beholdes ogsé etter et streambrudd.
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Spindelturtall S, mating F og tilleggsfunksjon M 13.3

Endre spindelturtall og mating

Med dreiebryterne for forbikobling av spindelturtall S og mating F
kan den innstilte verdien endres fra 0 % til 150 %.

Dreiebryterne for forbikobling av spindelturtallet
virker bare pd maskiner som har trinnlgst spindeldrev.

N4
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Manuell drift og oppsett
13.4 Sette nullpunkt uten 3D-touch-probe

13.4  Sette nullpunkt uten 3D-touch-probe
Merknad

Sette nullpunkt med 3D-touch-probe: se
"Fastsette nullpunkt med 3D-touch-prober

(programvarealternativ Touch-probe-funksjoner)”,
side 388.

Ved setting av nullpunktet stiller du inn skjermen til TNC etter
koordinatene til en kjent emneposisjon.

Klargjoering

» Spenn fast og rett inn emnet.

» Sett inn et nullpunktsverktay med kjent radius.
» Pass pa at TNC viser den aktuelle posisjonen.

Sette nullpunkt med aksetastene

' Sikkerhetstiltak

Hvis overflaten p4d emnet ikke mé bli oppskrapet,

o legges en plate med kjent tykkelse t oppa emnet.
Som nullpunkt angir du dermed en verdi der t er lagt
til.

» \Velge driftsmodusen MANUELL DRIFT

» Kjar verktayet forsiktig frem til det berarer emnet
(skraper borti).

» \elg akse

NEMO®E®

SETTE NULLPUNKT Z=

» Nullpunktsverktay, spindelakse: Still inn skjermen
pa en kjent emneposisjon (f.eks. 0), eller
angi tykkelsen t pa platen. Arbeidsplanet for

ENT bearbeiding: Ta hensyn til verktgyradiusen.

Du setter nullpunktene for de resterende aksene pa samme mate.

Hvis du bruker et forhandsinnstilt verktey i mateaksen, méa du
sette visningen for mateaksen pa lengden L for verktayet eller pa
summen Z=L+t.

E> Nullpunktet som er innstilt med aksetastene, lagres

automatisk i linje 0 i forhandsinnstillingstabellen i
TNC.
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Sette nullpunkt uten 3D-touch-probe 13.4

Administrere nullpunkter med
forhandsinnstillingstabell

felgende tilfeller.

B Hvis maskinen er utstyrt med roteringsakser
(dreibart bord eller dreiesupport) og du arbeider
med funksjonen Drei arbeidsplan.

B Hvis maskinen er utstyrt med et system for skifte
av hode.

® Hvis du tidligere har arbeidet med eldre TNC-
styringer med REFrelaterte nullpunkttabeller.

® Hyvis du vil bearbeide flere like emner som er
spent opp med ulik skrastilling.

E> Du ber alltid bruke forhandsinnstillingstabellen i

Forh&ndsinnstillingstabellen kan inneholde

et ubegrenset antall linjer (nullpunkter). For

& opprettholde en optimal filsterrelse og
bearbeidingshastighet bar du imidlertid ikke bruke
flere linjer enn de du trenger for & kunne administrere
nullpunktene.

Av sikkerhetsgrunner kan du bare faye til nye linjer
nederst i forhdndsinnstillingstabellen.
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Manuell drift og oppsett
13.4 Sette nullpunkt uten 3D-touch-probe

Lagre nullpunkter i forhandsinnstillingstabellen

Forhandsinnstillingstabellen heter FORH.INNST.PR og er lagret
i katalogen TNC:\table\. FORH.INNST.PR kan bare redigeres i
driftsmodusene Manuell og El. handratt nar funksjonstasten
ENDRE FORH.INNST. trykkes.

Kopiering av forhandsinnstillingstabeller til en annen katalog

(for datasikring) er tillatt. Linjer som har blitt skrivebeskyttet av
maskinprodusenten, vil i prinsippet ogsa vaere skrivebeskyttet i de
kopierte tabellene, og du kan dermed ikke endre pa dem.

Forandre aldri p& antall linjer i den kopierte tabellen. Det kan fare til
problemer hvis du gnsker & aktivere tabellen pa nytt.

Hvis du gnsker & aktivere en forhdndsinnstillingstabell som er
kopiert til en annen katalog, ma du kopiere den tilbake til katalogen
TNC:\table\ igjen.

Du har flere muligheter til & lagre nullpunkter/grunnroteringer i
forhandsinnstillingstabellen:

® Via probesykluser i driftsmodusen Manuell eller El. handratt (se
kapittel 14)

® Via probesyklusene 400 til 402 og 410 til 419 i driftsmodusen
Automatikk (se brukerhdndboken for sykluser, kapittel 14 og 15)

B Manuell inntasting (se beskrivelsen under)

Grunnroteringer fra forhdndsinnstillingstabellen

E> dreier koordinatsystemet i henhold til den
forhandsinnstillingen som star i samme linje som
grunnroteringen.

Nar nullpunktet settes méa du serge for at posisjonen
til dreieaksene stemmer overens med de aktuelle
verdiene for 3D ROT-menyen. Resultatet blir:

® Nar funksjonen Drei arbeidsplan er inaktiv, méa
posisjonvisningen for roteringsaksene veere = 0°
(roteringsaksene nulles eventuelt ut)

m  Nar funksjonen Drei arbeidsplan er aktiv, ma
posisjonen for roteringsaksene og de angitte
vinklene pa 3D ROT-menyen stemme overens

O-linjen i forhandsinnstillingstabellen er i prinsippet
skrivebeskyttet. TNC lagrer alltid det nullpunktet

i O-linjen som du sist satte manuelt ved hjelp av
aksetastene eller en funksjonstast. Hvis det manuelt
satte nullpunktet er aktivt, viser TNC teksten PR
MAN(0) i statusvisningen.
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Sette nullpunkt uten 3D-touch-probe

Manuell lagring av nullpunkt i forhandsinnstillingstabellen

Falg trinnene under for & lagre nullpunkter i
forhandsinnstillingstabellen.

@ » \Velge driftsmodusen MANUELL DRIFT
» Kjar verktayet forsiktig frem til det berarer emnet
(skraper borti), eller plasser méleuret i den aktuelle

® posisjonen.

FoRH. INST » Vise forhandsinnstillingstabellen: TNC apner
TABELL o . oy
forhandsinnstillingstabellen, og plasserer markaren
péa den aktive tabellinjen.

m— » \Velge funksjoner for inntasting av
FORH, INST forhandsinnstillinger: | funksjonstastrekken viser
TNC de inntastingsmulighetene som finnes.
Beskrivelse av inntastingsmuligheter: Se tabellen

nedenfor.
' » Velg den linjen som du gnsker & forandre p3,
i forhdndsinnstillingstabellen (linjenummeret

tilsvarer forhandsinnstillingsnummeret).

» Velg ev. den kolonnen (aksen) som du @nsker &
- o - ° . -
endre pa, i forhdndsinnstillingstabellen.

KoRRT- » \Velg én av de tilgjengelige inntastingsmulighetene
GER

FORH. INST med funksjonstasten (se tabellen nedenfor).

Funksjon Funksjonstast

Overfgre direkte verktayets (maleurets)

aktuelle posisjon som nytt nullpunkt: —%"
Funksjonen lagrer nullpunktet bare i den aksen
som for gyeblikket er merket

Gi verktayets (maleurets) aktuelle posisjon AnGT
den verdien du gnsker: Funksjonen lagrer e
nullpunktet bare i den aksen som for

ayeblikket er merket. Angi den gnskede

verdien i overlappingsvinduet.

Forskyve inkrementelt et nullpunkt som KORRI-
allerede er lagret i tabellen: Funksjonen FoRr NS
lagrer nullpunktet bare i den aksen som for

gyeblikket er merket. Angi den gnskede
korrigeringsverdien med riktig fortegn i
overlappingsvinduet. Hvis inch-visningen

er aktiv: Angi verdien i tommer (inch). TNC

omregner den angitte verdien til mm.
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Manuell drift og oppsett

13.4 Sette nullpunkt uten 3D-touch-probe

Funksjon

Angi nytt nullpunkt direkte, uten forskyving
av kinematikken (aksespesifikk). Bruk denne
funksjonen bare hvis maskinen er utstyrt med
et rundbord, og du gnsker & sette nullpunktet
i sentrum av rundbordet ved & taste inn 0
direkte. Funksjonen lagrer bare verdien i den
aksen som for gyeblikket er merket. Angi den
gnskede verdien i overlappingsvinduet. Hvis
inch-visningen er aktiv: Angi verdien i tommer
(inch). TNC omregner den angitte verdien til
mm.

Funksjonstast

REDIGER
GJELD.

FELT

Velg visningen BASISTRANSFORMATION/
ACHSOFFSET. | standardvisningen
BASISTRANSFORMATION vises kolonnene
X, Y og Z. Det avhenger av maskinen

om kolonnene SPA, SPB og SPC vises i
tillegg. Her lagrer TNC grunnroteringen (ved
verktgyakse Z bruker TNC kolonnen SPC). |
visningen OFFSET vises forskyvningsverdien
til forhandsinnstillingen.

BASIS-
[T RANSF ORM .

FORSKYVN .

Skriv inn det nullpunktet som er aktivt for
ayeblikket, | en valgbar tabellinje: Funksjonen
lagrer nullpunktet i alle aksene, og aktiverer
deretter den aktuelle tabellinjen automatisk.
Hvis inch-visningen er aktiv: Angi verdien i
tommer (inch). TNC omregner den angitte
verdien til mm.
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Sette nullpunkt uten 3D-touch-probe 13.4

Redigere forhandsinnstillingstabellen

Redigeringsfunksjon i tabellmodus Funksjonstast
Ga til begynnelsen av tabellen START
G4 til slutten av tabellen AuBR
Velge forrige tabellside SIDE
Velge neste tabellside SToE

Velge funksjoner for inntasting av

ENDRE

forhandsinnstillinger FORH.INST
Vise valg for basistransformasjon/ BAsTs-
akseforskyvning
Aktivere nullpunktet for den AKTTVER
linjen som for gyeblikket er valgt i i
forhandsinnstillingstabellen
Legge til de linjene som skal skrives inn, TILFov
nederst i tabellen (2. funksjonstastrekke) e
Kopiere merket felt (2. funksjonstastrekke) KoPTER
AKTUELL
VERDI
Sette inn kopiert felt (2. funksjonstastrekke) SETT TN
KOPIERT
VERDI
Tilbakestille den valgte linjen: TNC legger inn - Lioe
i alle kolonner (2. funksjonstastrekke) o

Faye til enkel linje i slutten av tabellen e
(2. funksjonstastrekke) LINJE

Slette enkel linje i slutten av tabellen -
(2. funksjonstastrekke) LINJE
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13.4 Sette nullpunkt uten 3D-touch-probe

Aktivere nullpunkt fra forhandsinnstillingstabellen i manuell drift

Nar et nullpunkt fra forhandsinnstillingstabellen
E> aktiveres, tilbakestiller TNC den aktive

nullpunktforskyvingen, speilingen, roteringen og

skaleringen.

Koordinatomregning som du har programmert via

syklus 19, Drei arbeidsplan eller PLANE-funksjonen,

vil derimot forbli aktiv.

Velge driftsmodusen MANUELL DRIFT

v

FoRH. INST » Vise forhandsinnstillingstabellen

TABELL

Velg nullpunktnummeret som du @nsker & aktivere,
eller

=)
@
v

o
v

velg nullpunktnummeret du vil aktivere med tasten
GOTO, og bekreft valget med tasten ENT

[2]

09

(] ~

AKTIVER » Aktivere nullpunktet

» Bekreft aktivering av nullpunktet. TNC stiller
inn visningen og grunnroteringen — hvis den er
definert

E » Ga& ut av forhandsinnstillingstabellen

Aktivere nullpunkt fra forhandsinnstillingstabellen i et NC-
program

For & aktivere nullpunkter fra forhdndsinnstillingstabellen under
programkjaringen, kan du bruke syklus 247 | syklus 247 trenger

du bare 8 definere nummeret til nullpunktet som du vil aktivere (se
brukerhandboken for sykluser, syklus 247 FASTSETT NULLPUNKT).
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Bruk 3D-touch-prober (programvarealternativ touch-probe-
funksjoner)

13.5 Bruk 3D-touch-prober
(programvarealternativ touch-probe-
funksjoner)

Oversikt

Du har tilgang til falgende touch-probe-sykluser i driftsmodusen
Manuell drift:

HEIDENHAIN overtar bare garantien for
funksjonaliteten til probesyklusene néar det brukes
HEIDENHAIN-touch-prober.

TNC ma veere forberedt for bruk av 3D-touch-
prober fra maskinprodusentens side. Les alltid
informasjonen i maskinhandboken.

Funksjon Funksjonstast Side

Kalibrere effektiv lengde AL, L 381
0y

Kalibrere effektiv radius kaL. R 382

Bestemme grunnrotering sex 386

over en rett linje QOT

Fastsette nullpunkt pa en sk 388

valgfri akse ‘

Bruke et hjgrne som saK 389

nullpunkt P

Bruke sirkelmidtpunkt som seK 390

nullpunkt °

Behandling av touch-probe- TAsTSVST. Se

data brukerhandbok

for sykluser

Du finner mer informasjon om touch-probe-tabellen i
brukerhandboken for syklusprogrammering.
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13.5 Bruk 3D-touch-prober (programvarealternativ touch-probe-

funksjoner)

Funksjoner i touch-probe-sykluser

| de manuelle touch-probe-syklusene vises funksjonstaster som
du kan bruke til & velge proberetningen eller en proberutine. Hvilke
funksjonstaster som vises, er avhengig av den aktuelle syklusen:

Funksjonstast Funksjon
Velge proberetning
X +
_%__ Overfer aktuell posisjon

Probe boring (innvendig sirkel)

automatisk

Probe tappen (utvendig sirkel)
E@% automatisk

Automatisk proberutine — boring og tapp

Nar du bruker en funksjon til & probe den
' automatiske sirkelen, posisjonerer TNC touch proben
[ automatisk til de aktuelle probeposisjonene. Pass pa
det er mulig & kjore frem til posisjonene uten at det
oppstar kollisjoner.

Hvis du bruker en proberutine for & probe en boringen eller en
tapp automatisk, dpner TNC et formular med de ngdvendige

inndatafeltene.

Inndatafeltene i formularene Male tapp og Male boring

Inndatafelt

Tappdiameter? eller
Boringsdiameter?

Funksjon

Diameter for probe-elementet
(valgfritt ved boringer)

Sikkerhetsavstand?

Avstand til probe-elementet i
planet

Sikker hgyde inkr.?

Posisjonering av proben i
spindelakseretning (utgdende fra
den aktuelle posisjonen)

Startvinkel? Vinkel for den farste
probeprosessen (0° = positiv
retning for hovedaksen dvs. ved
spindelakse Z i X+). Alle ytterligere
probevinkler gir seg ut fra antallet
bergringspunkter.

Antall Antall probeprosesser (3 - 8)

bergringspunkter?

Apningsvinkel? Probe fullsirkel (360°)
eller sirkelsegment
(apningsvinkel<360°)
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Bruk 3D-touch-prober (programvarealternativ touch-probe-
funksjoner)

Posisjoner touch-proben omtrent i midten av boringen (innvendig
sirkel) eller i nzerheten av det forste beraringspunktet pa

tappen (utvendig sirkel) og velg funksjonstasten for den ferste
proberetningen. Nar du starter touch-probe-syklusen med den
eksterne START-tasten utferer TNC alle forposisjoneringene og
probeprosessene automatisk.

TNC posisjonerer touch-proben til de enkelte bergringspunktene
og tar i den forbindelse hensyn til sikkerhetsavstanden. Hvis du
har definert en sikker hgyde, posisjonerer TNC touch-proben pa
forhdnd i spindelaksen pa sikker hayde.

For & kjare frem til posisjonen, bruker TNC matingen FMAX som
er definert i touch-probe-tabellen. Den egentlige probeprosessen
utferes med den definerte probematingen F.

forposisjonere touch-proben i nzerheten av det forste
bergringspunktet. Forskyv touch-proben med ca.
sikkerhetsavstanden (verdi fra touch-probe-tabell +
verdi fra inndataformular) motsatt av proberetningen.

Ved en innvendig sirkel med stor diameter, kan TNC
ogsa forposisjonere touch-proben péd en sirkelbane
med posisjoneringsmatingen FMAX. Oppgi i tillegg
en sikkerhetsavstand for forposisjoneringen og
boringsdiameteren i inndataformularet. Posisjoner
touch-proben i boringen forskjgvet med ca.
sikkerhetsavstanden ved siden av veggen. Veer
oppmerksom pé startvinkelen til den forste
probeprosessen ved forposisjoneringen (ved 0°
prober TNC i positiv hovedakseretning).

E> Fer du starter den automatiske proberutinen, ma du
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13.5 Bruk 3D-touch-prober (programvarealternativ touch-probe-
funksjoner)

Velge touch-probe-syklus
» Velg driftsmodus Manuell drift eller El. handratt

» Velge probefunksjoner: Trykk pa funksjonstasten
PROBEFUNKSJON. TNC viser flere
funksjonstaster. Se oversiktstabellen

» Velge touch-probe-syklus: Trykk f.eks. pa
funksjonstasten PROBE POS. TNC viser den
aktuelle menyen pa skjermen.

Nar du velger en manuell probefunksjon, dpner TNC

E> et formular hvor all nadvendig informasjon vises.
Innholdet i formularene er avhengig av den aktuelle
funksjonen.

I noen felt kan du ogsé angi verdier. Bruk piltastene
til & bytte til det enskede inndatafeltet. Du kan bare
posisjonere markeren i felt som er redigerbare. Felt
som ikke kan redigeres vises som gra.
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Bruk 3D-touch-prober (programvarealternativ touch-probe-
funksjoner)

Protokollfare maleverdiene fra touch-probe-syklusene

TNC ma veere klargjort for denne funksjonen fra
maskinprodusentens side. Les alltid informasjonen i
3B maskinhandboken.

Etter at TNC har gjennomfart en touch-probe-syklus, vises
funksjonstasten SKRIV PROTOKOLL | FIL. Nar du trykker pa
funksjonstasten, protokollferer TNC de aktuelle verdiene til den
aktive touch-probe-syklusen.

Nar du lagrer maleresultatene, oppretter TNC tekstfilen
TCHPRMAN.TXT. Hvis du ikke har definert en bane eller et
grensesnitt i maskinparameteren fn16DefaultPath, lagrer TNC filen
TCHPRMAN.TXT i hovedkatalogen TNC:\.

Hvis du trykker pa funksjonstasten SKRIV

E> PROTOKOLL | FIL, kan ikke filen TCHPRMAN.TXT
veere valgt i driftsmodusen Programmere. | s fall
kommer det opp en feilmelding i TNC.
TNC skriver méleverdiene utelukkende i filen
TCHPRMAN.TXT. Hvis du utfarer flere touch-
probe-sykluser etter hverandre og gnsker a lagre
maleverdiene deres, ma du lagre innholdet i filen
TCHPRMAN.TXT mellom hver touch-probe-syklus og
kopiere den eller gi den nytt navn.

Maskinprodusenten bestemmer formatet og
innholdet i filen TCHPRMAN.TXT.
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13.5 Bruk 3D-touch-prober (programvarealternativ touch-probe-

funksjoner)

Skrive maleverdier fra touch-probe-syklusene i en
nullpunkttabell

E> Denne funksjonen brukes til & lagre maleverdier i

emnets koordinatsystem. For & lagre maéleverdier i
maskinens koordinatsystem (REFkoordinater) ma du
bruke funksjonstasten POST | FORH.INST.TABELL,
se "Skrive maleverdier fra touch-probe-syklusene i
forhandsinnstillingstabellen’, side 379.

Nar du bruker funksjonstasten POST | NULLPUNKTTABELL, skrives
maleverdiene i en nullpunkttabell etter at en touch-probe-syklus er
utfort:

>
>

>

Utfer en vilkarlig probefunksjon

Angi de gnskede nullpunktkoordinatene i inndatafeltene
(avhengig av hvilken touch-probe-syklus som er utfert)

Angi nullpunktnummer i inndatafeltet Nummer i tabell =
Trykk péa funksjonstasten POST | NULLPUNKTTABELL.
Nullpunktet lagres under det angitte nummeret i den angitte
nullpunkttabellen.
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Bruk 3D-touch-prober (programvarealternativ touch-probe- 13.5
funksjoner)

Skrive maleverdier fra touch-probe-syklusene i
forhandsinnstillingstabellen

Denne funksjonen brukes til & lagre maleverdier
E> i maskinens koordinatsystem (REF-koordinater).

Hvis du vil lagre maleverdier i emnets

koordinatsystem, bruker du funksjonstasten POST

| NULLPUNKTTABELL, se "Skrive méleverdier fra

touch-probe-syklusene i en nullpunkttabell’, side 378.

Nar du bruker funksjonstasten POST | FORHANDSINNST.TABELL
skrives maleverdiene i en forhandsinnstillingstabell etter at en
touch-probe-syklus er giennomfert. Maleverdiene blir lagret

i forhold til maskinens koordinatsystem (REF-koordinater).
Forhandsinnstillingstabellen heter FORH.INNST.PR og er lagret i
katalogen TNC:\table\.

» Utfar en vilkarlig probefunksjon

» Angi de anskede nullpunktkoordinatene i inndatafeltene
(avhengig av hvilken touch-probe-syklus som er utfert)

» Angi forhdndsinnstillingsnummer i inndatafeltet Nummer i
tabell:.

» Trykk pa funksjonstasten POST | FORH.INST.TABELL:
TNC lagrer nullpunktet under det angitte nummeret i
forhandsinnstillingstabellen.
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13.6 Kalibrer 3D-touch-probe (programvarealternativ Touch-probe-
funksjoner)

13.6  Kalibrer 3D-touch-probe
(programvarealternativ Touch-probe-
funksjoner)

Innfering

For & kunne bestemme det faktiske koblingspunktet til en 3D-
touch-probe ngyaktig, ma du kalibrere touch-proben. Hvis ikke kan
ikke TNC registrere ngyaktige maleresultater.

E> Kalibrer alltid touch-probe ved:
B jgangsetting

brudd pa nalen
bytte av nal
endring i probematingen

forstyrrelser, for eksempel hvis maskinen blir for
varm

B endring av aktiv verktayakse

Hvis du trykker pa funksjonstasten OK etter
kalibreringsprosessen, overfares kalibreringsverdiene
for den aktive touch-proben. De oppdaterte
verktoydataene er straks virksomme, det er ikke
ngdvendig med en ny verkteyoppkalling.

Under kalibreringen bestemmes den effektive lengden til nalen
og den effektive radiusen til probekulen. For & kalibrere 3D-touch-
proben ma du feste en innstillingsring eller en tapp med kjent
hoyde og radius pa maskinbordet.

TNC stiller kalibreringssykluser for lengdekalibrering og for
radiuskalibrering til disposisjon:
» Velg funksjonstasten PROBEFUNKSJON.

Ts » Vise kalibreringssykluser: Trykk pa TS KALIBR

KALIBR.

477 » \Velg kalibreringssyklus

Kalibreringssykluser for TNC

Funksjonstast Funksjon Side
T Kalibrer lengde 381
Kﬁi%l?.
L. R Fastsett radius og senterforskyvning 382
med en kalibreringsring
KAL. R Fastsett radius og senterforskyvning 382
% med en tapp eller kalibreringstapp
kAL, Fastsett radius og senterforskyvning 382
2 . .
A med en kalibreringskule
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Kalibrer 3D-touch-probe (programvarealternativ Touch-probe-

Kalibrere effektiv lengde

A
=

HEIDENHAIN overtar bare garantien for
funksjonaliteten til probesyklusene néar det brukes
HEIDENHAIN-touch-prober.

Den effektive lengden til touch-proben er alltid
relatert til nullpunktet pa emnet. Som regel definerer
maskinprodusenten spindelhaken som emnets
nullpunkt.

» Fastsett nullpunktet pa spindelaksen slik at falgende gjelder for
maskinbordet: Z=0.

KAL . L5
i

>

Velg kalibreringsfunksjon for touch-probe-lengde:
Trykk pa funksjonstasten KAL. L. TNC apner et
menyvindu med inndatafeltene

Referanse for lengde: Angi hayden til
innstillingsringen

Ny kal. spindelvinkel: Spindelvinkelen som
kalibreringen utferes med. TNC bruker verdien
CAL_ANG fra touch-probe-tabellen som standard.
Hvis du endrer verdien, lagrer TNC verdien ved
kalibreringen i touch-probe-tabellen.

Kjar touch-proben rett over overflaten til
innstillingsringen

Endre kjgreretning ved behov: Velg med
funksjonstast eller piltaster.

Trykk pa den eksterne START-tasten for & probe
overflaten

Kontroller resultater (eventuelt endre verdier)

Trykk péa funksjonstasten OK for & overfere
verdiene

Trykk péa funksjonstasten AVSLUTT for & avslutte
kalibreringsfunksjonen
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13.6 Kalibrer 3D-touch-probe (programvarealternativ Touch-probe-
funksjoner)

Kalibrere effektiv radius, og utjevne touch-probe-
senterforskyvning

HEIDENHAIN overtar bare garantien for
funksjonaliteten til probesyklusene néar det brukes

HEIDENHAIN-touch-prober.

Du kan bare fastsette senterforskyvningen med en
touch-probe som er egnet til dette.

Nar du utfgrer en utvendig kalibrering, méa
touch-proben vare forposisjonert midt over
kalibreringskulen eller kalibreringstappen. Pass pa
det er mulig & kjere frem til probeposisjonene uten at
det oppstér kollisjoner.

Ved kalibrering av probekulens radius utfgrer TNC en automatisk
proberutine. | farste gjennomkjering fastsetter TNC midten til
kalibreringsringen eller tappen (grovmaling) og posisjonerer touch-
proben i sentret. Deretter fastsettes probekulens radius i den
egentlige kalibreringsprosessen (finmaling). Hvis en omvendt
maling er mulig med touch-proben, fastsettes senterforskyvningen i
en ytterligere gjennomkjaring.

Om eller hvordan touch-proben din kan orienteres er allerede
forhandsdefinert av HEIDENHAIN-touch-prober. Andre touch-prober
konfigureres av maskinprodusenten.

Touch-probe-aksen sammenfaller vanligsvis ikke helt med
spindelaksen. Kalibreringsfunksjonen kan registrere forskyvningen
mellom touch-probe-aksen og spindelaksen giennom en omvendt
maling (rotering 180°) og utligne denne beregningsmessig.
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Kalibrer 3D-touch-probe (programvarealternativ Touch-probe-
funksjoner)

Kalibreringsrutinen forlaper forskjellig avhengig av hvordan din
touch-probe orienteres:

B |ngen orientering mulig eller orientering bare mulig i en retning:
TNC utfgrer en grov- og en finmaling og fastsetter den effektive
radiusen til probekulen (kolonne R i tool.t)

® QOrientering mulig i to retninger (f.eks. kabel-touch-prober fra
HEIDENHAIN): TNC utfarer en grov- og en finmaling, roterer
touch-proben 180° og utferer fire ytterligere proberutiner.
Gjennom omvendt maling fastsettes senterforskyvningen
(CAL_OF in tchprobe.tp) i tillegg til radiusen.

® @nsket orientering mulig (f.eks. infrarade touch-prober fra
HEIDENHAIN): Proberutine: Se "Orientering mulig i to retninger"

Slik gar du frem ved manuell kalibrering med en kalibreringsring:
» Posjoner probekulen i boringen til innstillingsringen

kAL, ® » Velg kalibreringsfunksjon: Trykk pa funksjonstasten
KAL. R

» Angi diameteren til innstillingsringen
» Angi sikkerhetsavstand

» Ny kal. spindelvinkel: Spindelvinkelen som
kalibreringen utferes med. TNC bruker verdien
CAL_ANG fra touch-probe-tabellen som standard.
Hvis du endrer verdien, lagrer TNC verdien ved
kalibreringen i touch-probe-tabellen.

» Trykk pa den eksterne START-tasten for & starte
probeprosessen. 3D-touch-proben proberien
automatisk proberutine alle n@dvendige punkter
og regner ut den effektive radiusen til probekulen
Hvis en omvendt maling er mulig, beregner TNC
senterforskyvningen

» Kontroller resultater (eventuelt endre verdier)

» Trykk pa funksjonstasten OK for & overfare
verdiene

» Trykk pa funksjonstasten AVSLUTT for & avslutte
kalibreringsfunksjonen

For & kunne bestemme senterforskyvning for
probekulen, ma TNC veere forberedt for denne
funksjonen fra maskinprodusentens side. Les alltid
informasjonen i maskinhandboken.

-4

TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014

13.6

383



Manuell drift og oppsett

13.6 Kalibrer 3D-touch-probe (programvarealternativ Touch-probe-
funksjoner)

Ga frem péa falgende méate ved manuell kalibrering med en tapp
eller kalibreringstapp:

» Posisjoner probekulen midt over kalibreringstappen i manuell

drift

KAL . R

1.z

4

>

Velg kalibreringsfunksjon: Trykk pa funksjonstasten
KAL. R

Angi tappens diameter
Angi sikkerhetsavstand

Ny kal. spindelvinkel: Spindelvinkelen som
kalibreringen utfares med. TNC bruker verdien
CAL_ANG fra touch-probe-tabellen som standard.
Hvis du endrer verdien, lagrer TNC verdien ved
kalibreringen i touch-probe-tabellen.

Trykk pa den eksterne START-tasten for & starte
probeprosessen. 3D-touch-proben prober i en
automatisk proberutine alle nedvendige punkter
og regner ut den effektive radiusen til probekulen
Hvis en omvendt maling er mulig, beregner TNC
senterforskyvningen

Kontroller resultater (eventuelt endre verdier)
Trykk pé funksjonstasten OK for & overfere
verdiene

Trykk pé funksjonstasten AVSLUTT for & avslutte
kalibreringsfunksjonen

For & kunne bestemme senterforskyvning for
probekulen, ma TNC veere forberedt for denne
funksjonen fra maskinprodusentens side.

Les alltid informasjonen i maskinhandboken.

Vise kalibreringsverdier

TNC lagrer effektiv lengde og effektiv radius for touch-proben

i verktaytabellen. Senterforskyvningen av touch-proben lagrer

TNC i touch probe-tabellen, i kolonnene CAL_OF1 (hovedakse) og
CAL_OF2 (hjelpeakse). Hvis du vil vise de lagrede verdiene, trykker
du pé funksjonstasten for touch-probe-tabell.

=

384

Pass pa at du har aktivert riktig verktaynummer nar
du bruker touch-proben. Det gjelder uansett om

du kjgrer touch-probe-syklusen automatisk eller i
manuell driftsmodus.

Du finner mer informasjon om touch-probe-tabellen i
brukerhandboken for syklusprogrammering.

Rediger tabell

TNG: \tabiextchprobe. tp
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Kompensere skrastilling av emnet med 3D-touch-probe-system
(programvarealternativ Touch-probe-funksjoner)

13.7 Kompensere skrastilling av emnet

med 3D-touch-probe-system

(programvarealternativ Touch-probe-

funksjoner)

Innfering

HEIDENHAIN overtar bare garantien for
funksjonaliteten til probesyklusene néar det brukes

HEIDENHAIN-touch-prober.

Hvis et emne er oppspent skjevt, kompenserer TNC matematisk

for dette ved hjelp av grunnroteringsfunksjonen.
Flaten til emnet skal sta i en bestemt vinkel pa

vinkelreferanseaksen pa arbeidsplanet. TNC kompenserer for skjevt
emne ved & sette roteringsvinkelen opp mot denne vinkelen. Se

bildet til hayre.

TNC lagrer grunnroteringen, avhengig av verktayaksen, i kolonnene

SPA, SPB eller SPC i forhandsinnstillingstabellen.

For & fastsette grunnroteringen prober du to punkter pa en sideflate
til emnet. | hvilken rekkefelge du prober punktene, spiller ingen
rolle. Du kan ogsé fastsette grunnroteringen via boringer eller

tapper.

Proberetningen for méaling av skrastillingen
til emnet ma alltid veere vertikal i forhold til

vinkelreferanseaksen.

For at programmet skal regne ut riktig grunnrotering
nar det kjgrer, ma du programmere koordinatene til
begge arbeidsplanene under fgrste del av prosessen.

Du kan ogsa bruke en grunnrotering i kombinasjon
med PLANE-funksjonen. | s& fall m& du ferst aktivere
grunnroteringen og deretter PLANE-funksjonen.

Du kan ogsé aktivere en grunnroteringen uten &

probe et emne. For 8 gjere dette, angir du en verdi i
grunnroteringsmenyen og trykker pa funksjonstasten

ANGI GRUNNROTERING.
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Manuell drift og oppsett

13.7 Kompensere skrastilling av emnet med 3D-touch-probe-system
(programvarealternativ Touch-probe-funksjoner)

Fastsett grunnrotering

SeK
ROT

>

>

Velg probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten
PROBE ROT

Posisjoner touch-proben i neerheten av det forste
probepunktet

Velg proberetning loddrett i forhold til

vinkelreferanseaksen: Velg akse og retning ved
hjelp av funksjonstasten

Trykk pa den eksterne START-tasten for & starte
probeprosessen

Posisjoner touch-proben i neerheten av det andre
probepunktet

Trykk pa& den eksterne START-tasten for & starte
probeprosessen. TNC fastsetter grunnroteringen,
og vinkelen vises bak dialogen Roteringsvinkel

Aktivere grunnrotering: Trykk pa funksjonstasten
ANGI GRUNNROTERING

Avslutte probefunksjonen: Trykk pa
funksjonstasten END.

Lagre grunnrotering i forhandsinnstillingstabellen

» Etter probeprosessen angir du forhdndsinnstillingsnummeret i
inndatafeltet Nummer i tabell: der TNC skal lagre den aktive
grunnroteringen.

» Trykk pa funksjonstasten GRUNNROT. | FORH.INNST.TAB. for 4
lagre grunnroteringen i forhandsinnstillingstabellen

Utligne skrastilling av emnet med en bordrotering

» For & utligne den fastsatte skrastillingen gjennom en
posisjonering av dreiebordet, trykker du pa funksjonstasten
JUSTER DREIEBORD ETTER PROBEPROSESSEN

Posisjoner alle aksene slik for bordroteringen at det
ikke oppstar noen kollisjoner TNC sender ut en ekstra
varselmelding fer bordroteringen.

» Hvis du vil fastsette nullpunktet i dreiebordaksen, trykker du pa
funksjonstasten FASTSETTE BORDROTERING.

» Du kan ogsé lagre skréastillingen til dreiebordet i en gnsket
linje i forhandsinnstillingstabellen. Angi i den forbindelse
linjenummeret og trykk pa funksjonstasten BORDROT. |
FORH.INNST.TAB.. TNC lagrer vinkelen i forskyvningskolonnen
til dreiebordet f.eks. i kolonnen C_OFFS ved en C-akse.
Eventuelt ma du skifte visningen i forhandsinnstillingstabellen
med funksjonstasten BASIS-TRANSFORM./OFFSET slik at
kolonnen vises.
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Kompensere skrastilling av emnet med 3D-touch-probe-system 13.7
(programvarealternativ Touch-probe-funksjoner)

Vise grunnrotering

Nar du velger funksjonen PROBE ROT, viser TNC den aktive
vinkelen til grunnroteringen i dialogen Roteringsvinkel. | tillegg
vises roteringsvinkelen ogsa i den ekstra statusindikatoren (STATUS
POS.).

Nar maskinaksene kjgres i samme retning som grunnroteringen,
vises symbolet for grunnrotering i statusvisningen.

Manuell drift

| ex YINml 09:28
+508.1008 |Y +50.508 2
+0.800 C +0.808

nnnnnnn

Oppheve grunnrotering

» Velg probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten PROBE ROT

» Angi roteringsvinkel "0", og overfgr med funksjonstasten SETTE
GRUNNROTERING

» Avslutte probefunksjonen: Trykk pa funksjonstasten
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Manuell drift og oppsett

13.8 Fastsette nullpunkt med 3D-touch-prober (programvarealternativ
Touch-probe-funksjoner)

13.8  Fastsette nullpunkt med 3D-touch-
prober (programvarealternativ Touch-
probe-funksjoner)

Oversikt

Du bruker folgende funksjonstaster for & sette nullpunkt pa et
posisjonert emne:

Funksjonstast Funksjon Side
s Sette nullpunktet i en vilkarlig akse 388
@zzgzz; med
soK Bruke et hjgrne som nullpunkt 389
[
soK Bruke sirkelmidtpunkt som nullpunkt 390
cc
Sﬁk Midtakse som nullpunkt 390

Fastsette nullpunkt i en hvilken som helst akse

s » \Velg probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten
d PROBE POS
» Posisjoner touch-probe i neerheten av
probepunktet.

» \Velg proberetning ved hjelp av funksjonstasten.
Velg samtidig den aksen som du skal fastsette
nullpunkt for (f.eks. probe Z i retning Z).

» Touch-probe: Trykk pa den eksterne START-tasten

» Nullpunkt: Angi nominelt koordinat, overfer
med funksjonstast SETT NULLPUNKTse "Skrive
maleverdier fra touch-probe-syklusene i en
nullpunkttabell®, side 378

» Avslutte probefunksjon: Trykk pd END-tasten

HEIDENHAIN overtar bare garantien for
funksjonaliteten til probesyklusene nar det brukes

HEIDENHAIN-touch-prober.
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Fastsette nullpunkt med 3D-touch-prober (programvarealternativ 13.8

Touch-probe-funksjoner)

Hjorne som nullpunkt

sex » Velge probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten vi
[ PROBE P

» Posisjoner touch-proben i neerheten av det ferste
probepunktet pa den ferste kanten pa emnet

» \Velg proberetning ved hjelp av funksjonstasten

» Touch-probe: Trykk pa den eksterne START-tasten Y=?

@)
N\

» Posisjoner touch-proben i neerheten av det andre

probepunktet pd den samme kanten
» Touch-probe: Trykk pa den eksterne START-tasten

» Posisjoner touch-proben i naerheten av det forste
probepunktet pa den andre kanten pa emnet

» \Velge proberetning: Velg via funksjonstasten
» Touch-probe: Trykk pa den eksterne START-tasten

» Posisjoner touch-proben i neerheten av det andre
probepunktet pd den samme kanten

» Touch-probe: Trykk pa den eksterne START-tasten

» Nullpunkt: Angi begge koordinatene til nullpunktet
i menyvinduet, overfar med funksjonstast SETT
NULLPUNKT eller se "Skrive maleverdier fra touch-
probe-syklusene i forhandsinnstillingstabellen”,
side 379)

» Avslutte probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten
END

HEIDENHAIN overtar bare garantien for
funksjonaliteten til probesyklusene néar det brukes

HEIDENHAIN-touch-prober.

Du kan ogsa fastsette skjeeringspunktet mellom
E> to linjer via boringer eller tapper og sette som

nullpunkt (). Per linje kan det bare probes med to like

probefunksjoner (f.eks. to boringer).

Probesyklusen "Hjarne som nullpunkt" fastsetter vinkelen og
skjeeringspunktet mellom to linjer. Ved siden av nullpunktet kan du
ogsa aktivere en grunnrotering med syklusen. | den forbindelse
tilbyr TNC to funksjonstaster som du kan bruke til 8 bestemme
hvilken linje du vil bruke til dette. Med funksjonstasten ROT 1 kan
du aktivere vinkelen til den faerste linjen som grunnrotering og med
funksjonstasten ROT 2 vinkelen til den andre linjen.

Nar du vil aktivere grunnroteringen i syklusen, ma du alltid utfere
denne far du fastsetter nullpunktet. Etter at du fastsetter et
nullpunkt, skriver i en nullpunkt- eller forhandsinnstillingstabell,
vises ikke lenger funksjonstastene ROT 1 og ROT 2.
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Manuell drift og oppsett

13.8 Fastsette nullpunkt med 3D-touch-prober (programvarealternativ
Touch-probe-funksjoner)

Sirkelmidtpunkt som nullpunkt

Du kan bruke sentrum i boringer, sirkellommer, hele sylindre,
tapper, runde gyer osv. som nullpunkter.
Innvendig sirkel:

Innerkantsirkelen i alle fire retningene pa koordinataksene blir vi
probet.

Ved avbrutte sirkler (sirkelbuer) kan du velge proberetning fritt.
» Posisjoner probekulen omtrent midt i sirkelen

soK » Velge probefunksjon: Velg funksjonstasten PROBE
(@ = cc

» \Velg proberetning eller funksjonstast for
automatisk proberutine

» Trykk pa den eksterne START-tasten for & starte

innvendige sirkelveggen i den valgte retningen.
Hvis du ikke bruker en automatisk proberutine,
ma du gjenta denne prosessen. Etter den tredje
probeprosessen, kan sentrum beregnes (fire
beraringspunkter anbefales).

> Avslutt probeprosessen, skifte til evalueringsmeny:
Trykk pd funksjonstasten EVALUER

» Nullpunkt: Angi begge koordinatene til
sirkelmidtpunkt i menyvinduet, og lagre med
funksjonstasten SETT NULLPUNKT, eller skriv
verdiene i en tabell (se "Skrive maleverdier fra
touch-probe-syklusene i en nullpunkttabell®,
side 378 eller se "Skrive maleverdier fra touch-
probe-syklusene i forhdndsinnstillingstabellen”,
side 379)

» Avslutte probefunksjon: Trykk pd funksjonstasten
AVSLUTT

probeprosessen. Touch-proben prober den @\i

allerede med tre bergringspunkter f.eks. ved
sirkelsegmenter. Du far mer ngyaktige resultater hvis
du registrerer sirkler med fire beraringspunkter. Hvis
mulig, ber du alltid forposisjonere touch-proben mest
mulig i midten.

E> TNC kan beregne utvendige eller innvendige sirkler
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Fastsette nullpunkt med 3D-touch-prober (programvarealternativ 13.8
Touch-probe-funksjoner)

Utvendig sirkel:

» Posisjoner probekulen i naerheten av det farste probepunktet
utenfor sirkelen.

» Velg proberetning ved hjelp av den tilsvarende funksjonstasten

» Trykk pa den eksterne START-tasten for & starte
probeprosessen. Hvis du ikke bruker en automatisk
proberutine, ma du gjenta denne prosessen. Etter den tredje
probeprosessen, kan sentrum beregnes (fire bergringspunkter
anbefales).

» Avslutt probeprosessen, skifte til evalueringsmeny: Trykk pa
funksjonstasten EVALUER

» Nullpunkt: Angi koordinatene til nullpunktet, og lagre disse
med funksjonstasten FASTSETT NULLPUNKT, overfar
eller skriv verdiene i en tabell (se "Skrive maleverdier
fra touch-probe-syklusene i en nullpunkttabell”, side 378
eller se "Skrive maleverdier fra touch-probe-syklusene i
forhandsinnstillingstabellen®, side 379)

» Avslutte probefunksjon: Trykk pd funksjonstasten AVSLUTT
Etter probingen vises de aktuelle koordinatene for sirkelmidtpunkt
og sirkelradius PR.

Fastsette nullpunkt via flere boringer/sirkeltapper

P& den andre funksjonstastlinjen befinner det seg en funksjonstast
som du kan bruke til & fastsette nullpunktet via oppsett av flere
boringer eller sirkeltapper. Du kan ogsé fastsette skjeeringspunktet
til to eller flere elementer som skal probes som nullpunkt.

Velg probefunksjon for skjeeringspunktet til boringer/sirkeltapper:

» \Velge probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten
PROBE CC

» Boring skal probes automatisk: Fastsett via
funksjonstasten

» Sirkeltapp skal automatisk probes: Fastsett via
funksjonstasten

Forposisjoner touch-proben omtrent midt i boringen eller i
nzerheten av det farste probepunktet pa sirkeltappen. Etter at
du har trykket pa NC-Start-tasten, prober TNC sirkelpunktene
automatisk.

Deretter flytter du touch-proben til neste boring og gjentar
probeprosessen. Gjenta prosessen helt til alle boringene for
fastsettingen av nullpunkter, er probet.
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Manuell drift og oppsett

13.8 Fastsette nullpunkt med 3D-touch-prober (programvarealternativ
Touch-probe-funksjoner)

Fastsette nullpunktet i skjeeringspunktet til flere boringer:
» Forposisjoner touch-probe omtrent midt i boringen

» Boring skal probes automatisk: Fastsett via
funksjonstasten

» Trykk pa den eksterne START-tasten for & starte
probeprosessen. Touch-proben prober sirkelen
automatisk

» Gjenta prosessen for de gvrige elementene

» Avslutt probeprosessen, skifte til evalueringsmeny:
Trykk pé funksjonstasten EVALUER

» Nullpunkt: Angi begge koordinatene til
sirkelmidtpunkt i menyvinduet, og lagre med
funksjonstasten SETT NULLPUNKT, eller skriv
verdiene i en tabell (se "Skrive maleverdier fra
touch-probe-syklusene i en nullpunkttabell”,
side 378 eller se "Skrive méleverdier fra touch-
probe-syklusene i forhdndsinnstillingstabellen”,
side 379)

» Avslutte probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten
AVSLUTT

Midtakse som nullpunkt

» \Velge probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten Y
PROBE

» Posisjoner touch-proben i naerheten av det forste
probepunktet

» \Velg proberetning ved hjelp av funksjonstasten

» Trykk pa NC-Start-tasten for & starte
probeprosessen

» Posisjoner touch-proben i neerheten av det andre
probepunktet

» Trykk péd NC-Start-tasten for & starte
probeprosessen

» Nullpunkt: Angi koordinatene til nullpunktet i
menyvinduet, og lagre med funksjonstasten
FASTSETT NULLPUNKT eller skriv verdien i en
tabell (se "Skrive maleverdier fra touch-probe-
syklusene i en nullpunkttabell’, side 378, eller se
"Skrive maleverdier fra touch-probe-syklusene i
forhandsinnstillingstabellen’, side 379.

> Avslutte probefunksjon: Trykk pa tasten AVSLUTT
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Fastsette nullpunkt med 3D-touch-prober (programvarealternativ
Touch-probe-funksjoner)

Male emner med 3D-touch-probe

Du kan bruke touch-proben i driftsmodusene Manuell drift og El.
handratt for & utfere enkle malinger pa emnet. For komplekse
maleoppgaver er flere programmerbare touch-probe-sykluser
tilgjengelig (se brukerhandboken for sykluser, kapittel 16,
Kontrollere emner automatisk). Med 3D-touch-proben bestemmer
du felgende:

®m Posisjonskoordinater og derav
® mal og vinkler pd emnet

Bestemme posisjonskoordinatene til et sentrert emne

sex » Velg probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten
i PROBE POS
» Posisjoner touch-proben i neerheten av
probepunktet

» \Velg proberetning og samtidig hvilken akse
koordinatene skal referere til: Velg den tilsvarende
funksjonstasten.

» Start probeprosessen: Trykk pa den eksterne
START-tasten.

TNC viser koordinatene til probepunktet som nullpunkt.

Bestemme koordinatene til et hjgrnepunkt pa arbeidsplanet

Bestemme koordinatene til hjgrnepunktet: se "Hjgrne som
nullpunkt *, side 389. TNC viser koordinatene til det probede hjgrnet
som nullpunkit.
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Manuell drift og oppsett

13.8 Fastsette nullpunkt med 3D-touch-prober (programvarealternativ
Touch-probe-funksjoner)

Bestemme mal pa emnet

soc_ » Velg probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten
d PROBE POS
» Posisjoner touch-proben i naerheten av det forste
probepunktet A

» \Velg proberetning ved hjelp av funksjonstasten
» Touch-probe: Trykk pa den eksterne START-tasten

» Noter den viste verdien som nullpunkt (bare hvis
det tidligere fastsatte nullpunktet fortsatt er aktivt)

» Angi nullpunkt "0"

» Avbryte dialogen: Trykk pé tasten END.

» Velg probefunksjon pd nytt: Trykk pa
funksjonstasten PROBE POS.

» Posisjoner touch-proben i naerheten av det andre
probepunktet B.

» \Velge proberetning ved hjelp av funksjonstast:
Samme akse, men motsatt retning av forste
probeprosess.

» Touch-probe: Trykk pa den eksterne START-tasten

| visningsfeltet for nullpunkt star avstanden mellom begge
punktene pa koordinataksen.

Still posisjonsvisningen inn pa verdiene som var angitt for
lengdemalingen

Velg probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten PROBE POS
» Utfar probing pa det farste probepunktet pa nytt

» Bruk den noterte verdien som nullpunkt

» Avbryte dialogen: Trykk pa tasten END.

v

Male vinkel

Med 3D-touch-proben kan du bestemme en vinkel pa
arbeidsplanet. Du kan male

m vinkelen mellom vinkelreferanseaksen og kanten pa et emne
eller

® vinkelen mellom to kanter

Den malte vinkelen vises som en verdi pa maks. 90°.
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Fastsette nullpunkt med 3D-touch-prober (programvarealternativ
Touch-probe-funksjoner)

Bestemme vinkelen mellom vinkelreferanseaksen og kanten pa et

emne
> Velg probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten
- PROBE ROT

» Roteringsvinkel: Noter den viste roteringsvinkelen
slik at du senere kan rekonstruere en tidligere
utfart grunnrotering

» Utfar grunnroteringen med den siden som skal
sammenlignes se "Kompensere skrastilling
av emnet med 3D-touch-probe-system
(programvarealternativ Touch-probe-funksjoner)”,
side 385

» Trykk pa funksjonstasten PROBE ROT for & vise
vinkelen mellom vinkelreferanseaksen og kanten
pa emnet som roteringsvinkel.

» Opphev grunnroteringen, eller gjenopprett den
opprinnelige grunnroteringen

» Bruk den noterte verdien som roteringsvinkel

Bestemme vinkel mellom to kanter pa et emne
» Velg probefunksjon: Trykk pa funksjonstasten PROBE ROT

» Roteringsvinkel: Noter den viste roteringsvinkelen slik at du
senere kan rekonstruere en tidligere utfert grunnrotering

» Utfer grunnrotering for den farste siden se "Kompensere
skrastilling av emnet med 3D-touch-probe-system
(orogramvarealternativ Touch-probe-funksjoner)", side 385

» Utfar ogsa probingen pa den andre siden som en grunnrotering.
Her ma du ikke fastsette roteringsvinkel 0!

» Bruk funksjonstasten PROBE ROT for & vise vinkel PA mellom
kantene pad emnet som roteringsvinkel.

» Opphev grunnroteringen eller gjenopprett den opprinnelige
grunnroteringen: Bruk den noterte verdien som roteringsvinkel
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Manuell drift og oppsett

13.8 Fastsette nullpunkt med 3D-touch-prober (programvarealternativ
Touch-probe-funksjoner)

Bruk probefunksjoner med mekaniske prober eller
maleur

Hvis en elektronisk 3D-touch-probe ikke er installert pa maskinen
din, kan du bruke de manuelle probefunksjonene som er beskrevet
tidligere (unntak: kalibreringsfunksjoner), ogsd med mekaniske
prober eller ved enkel skraping.

| stedet for et elektronisk signal som automatisk blir generert
fra 3D-touch-proben i lgpet av probeprosessen, utlgser du
koblingssignalet som overferer probeposisjonen manuelt ved 3
trykke pa en tast. Slik gar du frem:

soc » Velg en vilkérlig probefunksjon med
szﬂzzz funksjonstasten

» Flytt den mekaniske proben til den ferste
posisjonen som skal lagres i TNC.

» Overta posisjon: Trykk pa funksjonstasten for
_%" overfgring av faktisk posisjon. TNC lagrer den
aktuelle posisjonen

» Flytt den mekaniske proben til den neste
posisjonen som skal lagres i TNC.

» Overta posisjon: Trykk pa funksjonstasten for
_%— overfgring av faktisk posisjon. TNC lagrer den
aktuelle posisjonen

» (A& videre til eventuelle andre posisjoner og gjenta
fremgangsmaten.

» Nullpunkt: Angi koordinatene til det nye
nullpunktet i menyvinduet, og lagre med
funksjonstasten SETT NULLPKT,, eller skriv
verdiene i en tabell (se "Skrive maleverdier fra
touch-probe-syklusene i en nullpunkttabell®,
side 378 eller se "Skrive maleverdier fra touch-
probe-syklusene i forhandsinnstillingstabellen”,
side 379)

» Avslutte probefunksjonen: Trykk pa tasten END.
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Dreie arbeidsplan (programvarealternativ 1) 13.9

13.9 Dreie arbeidsplan
(programvarealternativ 1)

Bruk, arbeidsmate

Maskinprodusenten tilpasser funksjonene for

? dreiing av arbeidsplanet til TNC og den aktuelle

3B maskinen. For visse dreiesupporter (dreibare bord)
fastsetter maskinprodusenten om de vinklene som
er programmert i syklusen av TNC, skal tolkes
som koordinater for roteringsaksen eller som
vinkelkomponenter i et skrastilt plan. Les alltid
informasjonen i maskinhandboken.

TNC stotter Drei arbeidsplan pa verkteymaskiner med bade
dreiesupporter og dreibare bord. Vanlig anvendelse er f.eks. skra
boring eller skra konturer. Arbeidsplanet blir alltid gitt samme
dreiing som det aktive nullpunktet. Som vanlig blir bearbeidingen
programmert i et hovedplan (f.eks. X/Y-planet), selv om den blir
utfert pa det planet som ble dreid mot hovedplanet.

For Drei arbeidsplan finnes det tre mulige funksjoner:

B Manuell dreiing med funksjonstasten 3D ROT i driftsmodusene
Manuell drift og El. handratt, se "Aktivere manuell dreiing",
side 400

B Styrt dreiing, syklus G80 i bearbeidingsprogrammet (se
brukerhandboken for sykluser, syklus 19 ARBEIDSPLAN)

®  Styrt dreiing, PLANE-funksjon, i bearbeidingsprogrammet se
"PLANE-funksjonen: Dreie arbeidsplanet (programvarevalg 1)",
side 307

TNC-funksjonene for Drei arbeidsplan er koordinattransformasjoner.
Her star arbeidsplanet alltid loddrett i forhold til retningen pé
verktayaksen.
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13.9 Dreie arbeidsplan (programvarealternativ 1)

TNC skiller i hovedsak mellom to maskintyper ved Dreid
arbeidsplan:
® Maskin med dreibart bord
B Emnet ma plasseres i gnsket bearbeidingsstilling med riktig
posisjonering av det dreibare arbeidsbordet, f.eks. med en L=
blokk.
m Stillingen pa den transformerte verkteyaksen endrer seg ikke
i henhold til maskinens koordinatsystem. Nar du f.eks. dreier
bordet og dermed emnet 90°, vil ikke koordinatsystemet
dreie med. Nar du trykker pa tasten for akseretningen Z+ i
manuell drift, kjerer verktayet i retningen Z+.

® \ed beregningen av det transformerte koordinatsystemet tar
TNC bare hensyn til mekanisk betingede forskyvninger for
hvert dreibart bord, sédkalte translatoriske forskyvninger.

® Maskin med dreiesupport

B Emnet ma plasseres i gnsket bearbeidingsstilling med riktig
posisjonering av dreiesupporten, f.eks. med en L-blokk.

® Stillingen pé den dreide (transformerte) verktayaksen endrer
seg i henhold til maskinens koordinatsystem. Dreier du
pa maskinens dreiesupport, dvs. verktayet, f.eks. +90° i
B-aksen, dreies koordinatsystemet tilsvarende. Hvis du i
manuell drift trykker pé tasten for akseretningen Z+, kjerer
verktayet i retningen X+ i maskinens koordinatsystem.

B TNC tar hensyn til mekanisk betingede forskyvninger for
dreiesupporten ved beregningen av det transformerte
koordinatsystemet (translatoriske forskyvninger), og
forskyvninger som oppstéar ved dreiingen av verktayet (3D-
korrigering av verktaylengde).

TNC stotter bare dreiing av arbeidsplanet med
spindelakse Z.
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Dreie arbeidsplan (programvarealternativ 1)

Kjore frem til referansepunktene med dreide akser

TNC aktiverer automatisk det dreide arbeidsplanet, hvis denne
funksjonen var aktiv da styringen ble utkoblet. Deretter kjarer
TNC aksene i det dreide koordinatsystemet ved hjelp av en
akseretningstast. Posisjoner verktoyet slik at det ved senere
overkjgring ikke kan oppsta sammenstgt. Ved overkjering av
referansepunkter ma du deaktivere funksjonen Dreie arbeidsplan,
se "Aktivere manuell dreiing", side 400.

' Kollisjonsfare!

Pass pa at funksjonen Drei arbeidsplan er aktiv i
manuell drift, og at vinkelverdiene som er oppfert i
menyen, stemmer overens med de faktiske vinklene
til roteringsaksen.

Deaktiver funksjonen "Dreie arbeidsplan for
overkjgring av referansepunktene. Pass pa at det ikke
oppstar noen sammenstat. Kjor eventuelt verktoyet
farst fri.

Posisjonsvisning i et dreid system

De posisjonene som vises i statusfeltet NOMINELL og AKTUELL),
refererer til det dreide koordinatsystemet.

Begrensninger ved dreiing av arbeidsplanet

®m Probefunksjonen Grunnrotering er ikke tilgjengelig nar du har
aktivert funksjonen Drei arbeidsplan i manuell drift.

® Funksjonen "Overfare aktuell posisjon" er ikke tillatt nar
funksjonen Drei arbeidsplan er aktivert.

m PLS-posisjoneringer (fastsatt av maskinprodusenten) er ikke
tillatt.
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13.9 Dreie arbeidsplan (programvarealternativ 1)

Aktivere manuell dreiing

a0 RoT » Velg manuell dreiing: Trykk pa funksjonstasten 3D
L2 ROT

' » Marker menypunktet Manuell drift ved hjelp av
piltastene.

AKTIV » Aktivere manuell dreiing: Trykk pa funksjonstasten
AKTIV

‘ » Merk den gnskede roteringsaksen ved hjelp av
piltastene

» Angi svingvinkel
E » Avslutte inntasting: END-tasten

Du deaktiverer ved & stille de gnskede driftsmodusene pé inaktiv i
menyen Drei arbeidsplan.

Nar funksjon Drei arbeidsplan er aktiv, og TNC kjgrer

maskinaksene i henhold til de dreide aksene, vises symbolet ]
statusindikatoren.

Hvis funksjonen Drei arbeidsplan er aktiv for driftsmodusen
Programkjering, vil den svingvinkelen som er lagt inn i menyen,
gjelde fra forste blokk i det bearbeidingsprogrammet som skal
kjores. Hvis du bruker syklus G80 eller PLANE-funksjonen i
bearbeidingsprogrammet, vil de vinkelverdiene som er definert der,
veere gjeldende. De vinkelverdiene som er lagt inn i menyen, blir
overskrevet av verdiene som kalles opp.

Manuell drift

s zeve F enn/nin| Our 100% M

8% XCNml P1 -T1
8% YLCNm] 89:25

nnnnn

uuuuu
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Dreie arbeidsplan (programvarealternativ 1)

Sette aktuell verktoyakseretning som aktiv
bearbeidingsretning

Denne funksjonen ma aktiveres av
maskinprodusenten. Les alltid informasjonen i
3B maskinhandboken.

| driftsmodusene Manuell eller El. handratt kan du bruke denne
funksjonen til & kjare verktayet via de eksterne retningstastene
eller med handrattet i den retningen som verktayaksen for
ayeblikket peker mot. Bruk denne funksjonen

®m nar du vil kjgre tilbake verktayet i verktayaksens retning under et
programavbrudd i et 5-akseprogram.

® nar du i manuell drift vil utfere en bearbeiding med det verktaoyet
som er i bruk, ved hjelp av handrattet eller de eksterne
retningstastene.

a0 RoT » Velg manuell dreiing: Trykk pa funksjonstasten 3D
L2 ROT
' » Marker menypunktet Manuell drift ved hjelp av
piltastene
UT-AKSE » Aktivere den aktive retningen pa verktgyaksen
&> som aktiv bearbeidingsretning: Trykk pé
funksjonstasten VT-AKSE
E » Avslutte inntasting: END-tasten

Du deaktiverer ved & stille menypunktet Manuell drift pa inaktiv i
menyen Drei arbeidsplan.

Nar funksjonen Kjering i verktoyaksens retning er aktiv, vises

symbolet @ statusvisningen.

Denne funksjonen er ogsa tilgjengelig hvis du
avbryter programkjgringen og vil kjere aksene

manuelt.
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Manuell drift og oppsett
13.9 Dreie arbeidsplan (programvarealternativ 1)

Sette nullpunkt i et dreid system

Etter at du har posisjonert roteringsaksene, setter du nullpunktet
som i et system uten dreiing. Hvordan TNC forholder seg

ved setting av nullpunkt, kommer an péa innstillingen for
maskinparameter CfgPresetSettings/chkTiltingAxes:

m chkTiltingAxes: On Nar Drei arbeidsplan er aktiv, kontrollerer
TNC om de gjeldende koordinatene for roteringsaksene
stemmer overens med de definerte svingvinklene (3D-ROT-
menyen) far nullpunktet for aksene X, Y og Z blir satt. Hvis
funksjonen Drei arbeidsplan er inaktiv, vil TNC kontrollere
om roteringsaksene star pa 0° (aktuelle posisjoner). Hvis
posisjonene ikke stemmer overens, viser TNC en feilmelding.

m chkTiltingAxes: Off TNC kontrollerer ikke om de gjeldende
koordinatene for roteringsaksene (aktuelle posisjoner) stemmer
overens med de dreievinklene som du har definert.

' Kollisjonsfare!
Sett i prinsippet alltid nullpunkt i alle tre hovedakser.
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Posisjonering med manuell inntasting
14.1 Programmer og kjore enkle bearbeidinger

14.1 Programmer og kjore enkle
bearbeidinger

Driftsmodusen Posisjonering med manuell inntasting egner seg til
enkel bearbeiding eller forposisjonering av verktayet. Her kan du
skrive inn et kort program i HEIDENHAINSs klartekstformat eller i
henhold til DIN/ISO og utfere det direkte. Syklusene i TNC kan ogsa
kalles opp. Programmet blir lagret i filen $MDI. Ved Posisjonering
med manuell inntasting kan den ekstra statusvisningen aktiveres.

Bruke Posisjonering med manuell inntasting

E> Begrensning

Falgende funksjoner er ikke tilgjengelige i
driftsmodusen MDI:

® Fri konturprogrammering FK
Programdelgjentakelser
Underprogramteknikk
Banekorrigeringer
Programmeringsgrafikk
Programoppkall %
Programkjgringsgrafikk

» \Velg driftsmodus Posisjonering med manuell
inntasting. Programmer filen $MDI etter gnske.

@ » Starte programkjering: Ekstern START-tast
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Programmer og kjore enkle bearbeidinger 14.1

Eksempel 1

Et enkelt emne skal pafares en 20 mm dyp boring. Nar emnet
er spent opp, rettet inn og nullpunktet er satt, kan boringen
programmeres med fa programlinjer og deretter utfares.

Farst blir verktayet forposisjonert med lineaere blokker over emnet
og med en sikkerhetsavstand pd 5 mm over borehullet. Deretter
utfares boringen med syklusen G200.

X

Linjefunksjon: se "Linje i hurtiggang GOO linje med mating GO1 F",
side 171, syklus BORING: Se brukerhandboken for sykluser, syklus
200 BORING.
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Posisjonering med manuell inntasting
14.1 Programmer og kjore enkle bearbeidinger

Eksempel 2: Rette opp skjevstilling pa verktgyet pa maskiner

med rundbord

» Utfar grunnrotering med 3D-touch-probe, se brukerhandboken
for syklusprogrammering «Touch-probe-sykluser i
driftsmodusene Manuell drift og El. handratt», avsnitt
«Kompensere skrastilling av emnet».

» Noter roteringsvinkelen, og opphev grunnroteringen.

E:} » \Velg driftsmodus: Posisjonering med manuell
inntasting.
» Velg aksen til rundbordet og angi den noterte
roteringsvinkelen og matingen, f.eks. L C+2.561

F50
@ » Avslutt inntasting.

> Trykk pa ekstern START-tast: Skjevstillingen blir
rettet opp ved dreiing pa rundbordet.
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Programmer og kjore enkle bearbeidinger 14.1

Lagre eller slette programmer fra $MDI

Filen $MDI er vanlig & bruke til korte programmer og programmer
til midlertidig bruk. Skal du allikevel lagre et program, gjer du

felgende:
» \Velg driftsmodus: Lagre/rediger program.
— » Anrop filbehandling: Tast PGM MGT

MGT (programadministrering)

» Marker filen $MDI.

A » Velg «Kopier fil» Funksjonstast KOPIERE

MALFIL =

» Angi et navn som du skal bruke for & lagre det gjeldende
innholdet i filen $MDI BORING..

- » Utfer kopieringen.

- » Forlat filbehandling: Funksjonstast AVSLUTT

Mer informasjon: se "Kopiere enkeltfil", side 99.
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Programtest og programkjoring
15.1 Grafikker (programvarealternativ Advanced grafic features)

15.1  Grafikker (programvarealternativ
Advanced grafic features)

Bruk

| programkjeringsmodusene og modusen programtest simulerer
TNC en bearbeiding grafisk. Med funksjonstastene velger du
mellom

® Plantegning

® \Visning i 3 plan

®m 3D-visning

®m 3D-linjegrafikk

TNC-grafikken tilsvarer visningen av et emne som bearbeides med
et sylinderformet verktay. Med aktiv verktgytabell kan du vise
bearbeiding med en radiusfres. Angi R2 = R i verktaytabellen.
TNC viser ingen grafikk

B nar det aktuelle programmet ikke inneholder en gyldig
raemnedefinisjon

®m nar det ikke er valgt et program

TNC viser ikke en radiustoleranse DR som er
programmert i T-blokken i grafikken.

Den grafiske simuleringen kan bare under visse
forutsetninger brukes for programdeler eller
programmer med roteringsaksebevegelser. TNC
viser kanskje ikke grafikken pa riktig mate.
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Grafikker (programvarealternativ Advanced grafic features) 15.1

Hastigheten til til programtesten

Hastigheten som ble innstilt sist, er aktiv (ogséa ved
strembrudd) til du stiller den inn pa nytt.

Nar du har startet et program, viser TNC funksjonstastene
nedenfor. Med disse kan du stille inn simuleringshastigheten:

Funksjoner Funksjonstast

Teste programmet med den hastigheten som det
skal arbeides i (det tas hensyn til programmerte
matinger)

Jke testhastigheten gradvis

Senke testhastigheten gradvis

Teste programmet med maks. mulig hastighet
(grunninnstilling)

Du kan ogsa stille inn simuleringshastigheten far du starter et
program:
B » Bla i funksjonstastrekken

» Velg funksjoner for innstilling av
simuleringshastigheten

» \Velg onsket funksjon med funksjonstasten, f.eks.
ke testhastigheten gradvis
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15.1 Grafikker (programvarealternativ Advanced grafic features)

Oversikt: Visninger

| programkjeringsdrift og modusen programtest viser TNC fglgende
funksjonstaster:

Visning Funksjonstast

Plantegning

Visning i 3 plan

3D-visning

Begrensning under programkjeringen

datamaskinen til TNC mangler kapasitet pa grunn av
kompliserte arbeidsoppgaver eller bearbeidinger over
store flater. Eksempel: Planfres over hele réemnet
med stort verktay. TNC fortsetter ikke med grafikken.
ERROR (feil) vises i grafikkvinduet. Bearbeidingen
utfares likevel.

TNC viser ikke fleraksebearbeidinger grafisk

i programkjeringsgrafikken under kjeringen. |
grafikkvinduet vises det i slike tilfeller en feilmelding
om at aksen ikke kan vises.

E> Bearbeidingen kan ikke vises grafisk nar
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Grafikker (programvarealternativ Advanced grafic features)

Plantegning
Den grafiske simuleringen i denne visningen gjennomfares raskest.
» \Velg plantegning med funksjonstasten
[ ]

» For dybdevisningen av denne grafikken gjelder: jo
dypere, desto markere

Visning i 3 plan

Det vises en plantegning med 2 snitt, slik som i en teknisk
tegning. Et symbol til venstre under grafikken angir om visningen
tilfredsstiller projeksjonsmetode 1 eller projeksjonsmetode 2 iht.
DIN 6, del 1 (kan velges via MP7310).

Ved visning i 3 plan er funksjonene for detaljforsterring
tilgiengelige, se "Utsnittsforstarrelse”.

| tillegg kan du forskyve snittplanet ved hjelp av funksjonstaster:

» Velg funksjonstasten for visning av emnet i 3 plan.

» Bla i funksjonstastrekken til funksjonstasten for
funksjonene for forskyving av snittplan vises

» Velge funksjoner for forskyvning av snittplanet:

=
]
i%iéﬁr

ﬂ TNC viser fglgende funksjonstaster
Funksjon Funksjonstaster
Forskyve vertikalt snittplan mot hayre — —
eller venstre E,D [ EL] [

Forskyve vertikalt snittplan forover eller = =
bakover il =l

Forskyve horisontalt snittplan opp eller = tes
ned EJ] L] [ll

Posisjonen til snittplanet er synlig pa skjermen under
forskyvningen.

Grunninnstillingen pa snittplanet er valgt slik at det ligger i sentrum
av emnet i arbeidsplanet og i overkant av emnet i verktayaksen.
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Programtest og programkjoring
15.1 Grafikker (programvarealternativ Advanced grafic features)

3D-visning

TNC viser emnet tredimensjonalt. Frewiiering Prosramtest
113.H

Med funksjonstaster kan du rotere 3D-visningen rundt den vertikale
aksen og vippe den rundt den horisontale aksen. Hvis du har mus
pa TNC, kan du ogsé utfere funksjonen ved a holde hgyre musetast
nede.

Du kan vise omrissene til rAemnet som rammer i begynnelsen av
den grafiske simuleringen.

| driftsmodusen Programtest finnes det funksjoner for forsterring av
utsnittet, se "Utsnittsforstarrelse”.

» Velg 3D-visning med funksjonstast.

I
[
NIl
(I
(I

£l
RESET

=

START
ENKELTBL .

+
START

Hastigheten pa 3D-grafikken avhenger av
freselengden (kolonne LCUTS i verktaytabellen). Hvis

LCUTS er definert som 0 (grunninnstilling), regner
simuleringen med en uendelig freselengde, noe som
feorer til hgy maskintid.
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Grafikker (programvarealternativ Advanced grafic features)

Rotere, forstgrre/minske 3D-visningen
B » Bla i funksjonstastrekken helt til funksjonstasten

for funksjonene for a rotere og forsterre/forminske
vises

» Velge funksjoner for & rotere og forstarre/

210 .
-y forminske:
Funksjon Funksjonstaster
Rotere visningen vertikalt i 5°-trinn = o
(=’ (=’
Rotere visningen horisontalt i 5°-trinn
= | &=
Forsterre visningen trinnvis. Hvis +
visningen er forstarret, viser E@%
TNC bokstaven Z i bunnteksten i
grafikkvinduet.
Forminske visningen trinnvis. Hvis =
visningen er forminsket, viser E@s
TNC bokstaven Z i bunnteksten i
grafikkvinduet.
Tilbakestille visningen til programmert i
storrelse E@\

Hvis TNC-en har mus, kan du bruke musen til & utfere funksjonene
som er beskrevet ovenfor:

>

Rotere den viste grafikken tredimensjonalt: Hold nede hayre
musetast, og beveg musen. Nar du slipper opp hayre musetast,
orienterer TNC emnet i henhold til den definerte innrettingen.

Forskyve den viste grafikken: Hold den midterste musetasten
(ev. musehjulet) nede og beveg musen. TNC forskyver emnet i
den aktuelle retningen. Nar du slipper opp midterste musetast,
forskyver TNC emnet til den definerte posisjonen.

Slik zoomer du inn et bestemt omrade med musen: Hold

den venstre musetasten nede, og merk det rettvinklede
zoomomradet. Nar du slipper opp venstre musetast, forstarrer
TNC emnet i det definerte omradet.

Slik zoomer du raskt ut og inn med musen: Drei musehjulet
frem og tilbake.
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Programtest og programkjoring
15.1 Grafikker (programvarealternativ Advanced grafic features)

Gjenta grafisk simulering

Du kan simulere et bearbeidingsprogram sa ofte du snsker. Det
er mulig a tilbakestille grafikken igjen til riemnet eller et forstarret
utsnitt av réemnet.

Funksjon Funksjonstast

Vise ubearbeidet rdemne i den utsnittsforsterrelsen
som ble valgt sist

Tilbakestille utsnittsforstarrelsen slik at TNC viser
det bearbeidete eller ubearbeidete emnet iht. den
programmerte BLK-formen

Med funksjonstasten RAEMNE SOM BLK FORM
viser TNC (ogsé etter et utsnitt uten OVERFQ@R
DETALJ.) réemnet igjen i programmert starrelse.

Vise verktoy

| plantegningen og visningen péa 3 plan kan du vise verktayet under
simuleringen. TNC viser verktayet i den diameteren som er definert
i verktaytabellen.

Funksjon Funksjonstast

Ikke vise verktey i simuleringen

Vise verktay i simuleringen
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Grafikker (programvarealternativ Advanced grafic features)

Fastsett bearbeidingstid

Programkjgringsmoduser

15.1

Her vises tiden fra programstart til programslutt. Ved avbrudd R s
stanser tiden. 113.H

00:01:48 F MAx

LAGRE | TILBAKEST ADDER

© | =8 |00 | S
Programtest
Viser tiden TNC beregner for varigheten pa verktaybevegelsene
som utfgres med mating. TNC tar forsinkelser med i beregningen.
Tiden som TNC beregner, egner seg ikke alltid til & kalkulere
produksjonstiden, siden TNC ikke tar hensyn til maskinavhengig tid
(f.eks. for verktaybytte).
Velge stoppeklokkefunksjon
» Blaifunksjonstastrekken helt til funksjonstasten
for stoppeklokkefunksjonene vises
» Velg stoppeklokkefunksjoner
LacRe » \Velg ensket funksjon med funksjonstasten, f.eks.
Lagre vist tid
Stoppeklokkefunksjoner Funksjonstast
Lagre vist tid LAGRE
Vise summen til lagret og vist tid ADDER
GO
Slette vist tid TIL-BFIK-EET
TNC tilbakestiller bearbeidingstiden under
programtesten med en gang et nytt réemne G30/
G31 startes.
417
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Programtest og programkjoring

15.2 Vise raemne i arbeidsrommet (programvarealternativ Advanced

grafic features)

15.2  Vise raemne i arbeidsrommet
(programvarealternativ Advanced
grafic features)

Bruk

| driftsmodusen programtest kan du foreta en grafisk kontroll av
plasseringen for rAemnet eller nullpunktet i arbeidsrommet og
aktivere arbeidsromovervakningen i driftsmodusen programtest:
Trykk pé& funksjonstasten RAEMNE | ARBEIDSROM. Med
funksjonstasten Overv. programvare-endebryter (andre
funksjonstastrekke) kan du aktivere eller deaktivere funksjonen.

Ytterligere en transparent kvader viser raemnet: Malene er oppfort
i tabellen BLK FORM. Malene hentes fra réemnedefinisjonen

til det valgte programmet. Rdemnekvaderen definerer
inndatakoordinatsystemet som har et nullpunkt som ligger inne i
kvaderens arbeidsomréade.

Hvor i arbeidsrommet réemnet befinner seg, er vanligvis

ikke relevant for programtesten. Hvis du aktiverer
arbeidsromovervakningen, méa du forskyve rdemnet «grafisk» slik at
det ligger innenfor arbeidsrommet. Bruk funksjonstastene som er
oppfert i tabellen.

| tillegg kan du aktivere det aktuelle nullpunktet for driftsmodusen
Programtest (se tabellen nedenfor, siste linje).

Funksjon Funksjonstaster
Forskyve raemnet i positiv/negativ X-
retning s A
Forskyve raemnet i positiv/negativ Y-
retning U ¥=
Forskyve réemnet i positiv/negativ Z-
retning at .
Vise rdemnet i forhold til det innstilte g
nullpunktet —
Inn-/utkobling av overvakningsfunksjonen e

overv.

-10
1000.

-1000. 000
1000. 000

0.000
100.000
0.000

100.000
-20.000
0.000

Programtest
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Funksjoner for programvisningen 15.3

15.3 Funksjoner for programvisningen

Oversikt

| programkjeringsmodusene og driftsmodusen Programtest
vises funksjonstastene som du kan bruke til & hente frem
bearbeidingsprogrammet side for side:

Funksjoner Funksjonstast

Bla én bildeskjermside tilbake i programmet

Bla forover en bildeskjermside i programmet

Velge programstart

Velge programslutt
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15.4 Programtest

15.4 Programtest

Bruk

| modusen programtest kan du simulere kjeringen av
programmer og programdeler for & redusere programmeringsfeil i
programkjgringen. TNC hjelper deg med & finne

B geometrisk inkompatibilitet

® manglende informasjon

m jkke utferte hopp

m Qverskridelse av grensene i arbeidsrommet

| tillegg kan du bruke felgende funksjoner:
Blokkvis programtest

Testavbrudd for gnsket blokk

Hoppe over blokker

Funksjoner for den grafiske fremstillingen
Beregne bearbeidingstid

Ekstra statusindikator

g Kollisjonsfare!
| den grafiske simuleringen kan ikke TNC simulere

alle bevegelser maskinen faktisk utferer, f.eks.

®m Bevegelser ved verktoyskift som
maskinprodusenten har definert i en
verktgyskiftmakro eller via PLS

®m  Posisjoneringer som maskinprodusenten har
definert i en M-funksjonsmakro.

B Posisjoneringer som maskinprodusenten utfarer
via PLS.

HEIDENHAIN anbefaler derfor & kjgre inn hvert
program forsiktig, selv om programtesten ikke ferer
til feilmeldinger eller til synlige skader pad emnet.

TNC starter alltid programtesten etter en
verktgyoppkalling pa felgende posisjon:

® | arbeidsplanet pa posisjon X=0, Y=0

m | verktayaksen 1 mm over MAKS-punktet som er
definert i BLK FORM

Hvis du henter opp samme verktay, fortsetter TNC
a simulere programmet fra den posisjonen som var
programmert sist for verktayoppkallingen.

For & kunne ha en entydig fremgangsmate ogsa
under kjaring, bar du etter et verktayskift alltid
kjare frem til en posisjon der TNC kan posisjonere
verktayet i forhold til bearbeidingen uten at det
oppstar kollisjoner.
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Programtest 15.4

Ogsa for driftsmodusen programtest kan
maskinprodusenten definere en makro for
verktaybytte som simulerer bevegelsene i
maskinen eksakt. Se maskinhandboken. Les alltid
informasjonen i maskinhandboken.

‘-4
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15.4 Programtest

Utfore programtest

Med aktivt sentralt verktgyminne ma du ha aktivert en
verktgytabell for programtesten (status S). Velg en verkteytabell via
filbehandlingen (PGM MGT) i modusen Programtest.

Med funksjonen ROHTEIL IM ARB.-RAUM (RAEMNE | ARB.ROM)
aktiverer du en arbeidsromovervakning for programtesten, se "Vise
rdemne i arbeidsrommet (programvarealternativ Advanced grafic
features)', side 418.

» \Velg driftsmodusen programtest
» Apne filbehandling med tasten PGM MGT, og velg
filen du vil teste eller

» Velge programstart: Med tasten GOTO velger du
linjen «0» og bekrefter inntastingen med tasten
ENT

TNC viser felgende funksjonstaster:

Funksjoner Funksjonstast

Tilbakestille réemne og teste hele programmet RESET

+
START

Teste hele programmet

STRART

Teste hver programblokk enkeltvis sTART

ENKELTBL .

Stanse programtesten (funksjonstasten vises
bare hvis du har startet programtesten)

STOP

Du kan ndr som helst avbryte programtesten og deretter starte den
igjen. Dette gjelder ogséa under utferingen av bearbeidingssykluser.
Du kan ikke fortsette testen hvis du gjer felgende:

m velger en annen blokk med piltastene eller GOTO-tasten
m Foreta endringer i programmet

B Bytte modus

® \elge et nytt program

422 TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014



Programkjoring 15.5

15.5 Programkjering

Program

| driftsmodusen Programkjering blokkrekke utfarer TNC et
bearbeidingsprogram kontinuerlig frem til programslutt eller EEERD
avbrudd.

| driftsmodusen Programkjering enkeltblokk gjennomfarer TNC hver
blokk enkeltvis nar du trykker pa den eksterne START-tasten.

Programkjering blokkrekke

INse x-30 v-30:
Ingo -5+
N70 Go1 X+15 v+15 Ga1 Fasex

INso Go1 v+85+

Inse Gz5 RS*

IN10o Go1 x+85x

N110 G25 RS>

N1Zo Go1 v+15x

N130 Go1 x+15x

IN140 Go1 X-3@ v-30 Gdor

IN150 T3 617 S1500+
N180 Goo z+200 Gae Max

Du kan bruke falgende TNC-funksjoner i driftsmodusen for
programkjgring: R O

0% VINml e9:26

Avbryte programkjering #50.000 Y +50.508
Programkjering f.o.m. en bestemt blokk

Hoppe over blokker

Redigere verktgytabellen TOOL.T
Kontrollere og endre Q-parametere
Overlagre handrattposisjonering
Funksjoner for den grafiske fremstillingen
Ekstra statusindikator

NoM. 1@ 1 K T 5z s zeee @ enm/nin our 1eex M 5.8

SIDE SIDE BLOCK.
scan

===

VERKTGY~

BRUK AV
TABELL
UERKTOY. =80

T2
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15.5 Programkjegring

Utfore programkjoering

Forberedelse
Spenn emnet fast pa maskinbordet.

—_

2 Sette nullpunkt
3 Velg nedvendige tabeller og palettfiler (status M).
4 \elg bearbeidingsprogram (status M)

Du kan endre mating og spindelturtall med override-
dreieknappene.

matehastigheten nar du vil kjere inn NC-programmet.
Reduseringen gjelder alle hurtiggang- og
matebevegelser. Verdien du har angitt, er ikke aktiv
etter at maskinen er slatt av/pd. For & gjenopprette
den fastsatte maksimale matehastigheten etter
innkobling, ma du angi tallverdien péa nytt.

? Med funksjonstasten FMAX kan du redusere
i

Fremgangsmaten ved denne funksjonen er
maskinavhengig. Les alltid informasjonen i
maskinhandboken.

Programkjgring blokkrekke
» Start bearbeidingsprogrammet med en ekstern START-tast.

Programkjgring enkeltblokk

» Start hver blokk i bearbeidingsprogrammet enkeltvis med den
eksterne START-tasten.
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Programkjering

Avbryte bearbeiding

Det finnes flere mater a avbryte en programkjering pa:
B Programmerte avbrudd

m Ekstern STOPP-tast

®  Omkobling til Programkjering enkeltblokk

Registrerer TNC en feil under programkjeringen, avbryter den
bearbeidingen automatisk.
Programmerte avbrudd

Du kan fastsette avbrudd direkte i bearbeidingsprogrammet. TNC
avbryter programkjeringen med en gang bearbeidingsprogrammet
er kommet frem til blokken som inneholder én av fglgende
innferinger:

®  G38 (med eller uten tilleggsfunksjon)
® Tilleggsfunksjon MO, M2 eller M30
® Tilleggsfunksjon M6 (fastsettes av maskinprodusenten)

Avbryte med ekstern STOPP-tast

» Trykke pa den eksterne STOPP-tasten: Blokken som TNC
bearbeider nar du trykker pa tasten, blir ikke gjort ferdig. P3
statusindikatoren blinker NC-stopp-symbolet (se tabellen).

» Hvis du ikke vil fortsette bearbeidingen, ma du tilbakestille TNC
med funksjonstasten INTERN STOPP: NC-stopp-symbolet i
statusindikatoren slukkes. Start i sa fall programmet pé nytt fra

programstart.

Symbol Beskrivelse
— Programmet er stoppet
=

Avbryte bearbeidingen ved omkobling til driftsmodusen
Programkjaring enkeltblokk

Velg Programkjering enkeltblokk mens et bearbeidingsprogram
kjares i modusen Programkjaring blokkrekke. TNC avbryter
bearbeidingen etter at det aktuelle bearbeidingsinkrementet er
utfert.
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Programtest og programkjoring
15.5 Programkjegring

Bevege maskinakser under avbrudd

Du kan kjgre maskinaksene under et avbrudd, for eksempel i
manuell drift.

Eksempel pa bruk: Frikjore spindlene etter brudd pa verktoyet
» Avbryte bearbeidingen

» Aktivere eksterne retningstaster: Trykk pa funksjonstasten
MANUELL KJGRING

» Kjor maskinakser med eksterne retningstaster.

eksterne START-tasten for a aktivere de eksterne

3B retningstastene. Dette gjeres etter at du har trykket
pa funksjonstasten MANUELL KJZRING. Les alltid
informasjonen i maskinhandboken.

? P& enkelte maskiner ma du trykke pa den

Fortsette programkjoringen etter avbrudd

Hvis du avbryter et program med INTERN STOPP
ma du starte programmet med funksjonen KJOR TIL
BLOKK N eller med GOTO «0».

Hvis du avbryter en programkjering under en
bearbeidingssyklus, mé du fortsette med syklusstart
nar du vil fortsette kjgringen. TNC ma da pé nytt
utfere bearbeidingstrinn som allerede er kjart.

Hvis du avbryter programkjeringen i en programdelgjentakelse
eller i et underprogram, ma du kjare til avbruddspunktet igjen med
funksjonen KJGR TIL BLOKK N.
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Programkjering

Hvis programmet avbrytes, lagrer TNC
B data fra verkteyet som ble anropt sist

® aktive koordinatomregninger (f.eks. nullpunktforskyvning,
rotering, speiling)

® koordinatene til sirkelmidtpunktet som ble definert sist

Veer oppmerksom pé at de data som ble lagret sist,
er aktive frem til du tilbakestiller dem (f.eks. ved &
velge et nytt program).

Lagrede data brukes for ny kjgring mot konturen etter manuell
kjering av maskinaksene under en avbrudd (funksjonstast KJGR TIL
POSISJON).

Fortsett programkjeringen med START-tasten

Etter et avbrudd kan du fortsette programkjaringen med den
eksterne START-tasten hvis du stanset programmet pa felgende
mate:

m Ekstern STOPP-tast er trykket
B Programmert avbrudd

Fortsette programkjgringen etter en feil

Feilmelding som ikke blinker:

» Rett opp feilen.

» Slette feilmeldingen péa skjermen: Trykk pa tasten CE.

» Start pa nytt, eller fortsett & kjore programmet pa
avbruddsstedet

Ved blinkende feilmelding
» Hold END-tasten inne i to sekunder. TNC foretar en varmstart.

» Rett opp feilen.
» Start pa nytt.

Hvis feilen gjentar seg, méa du notere ned feilmeldingen og
kontakte kundeservice
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Programtest og programkjoring
15.5 Programkjegring

Onsket oppstart i programmet (oppstart midt i
programmet)

Programkjering blokkrekke
eiehic) el

Funksjonen KJ@R TIL BLOKK N méa aktiveres

Ubersicnt | pen| LaL | ove || pos| Too 77| *
ReFNOM X S0.000 +0.000
v

=

og tilpasses av maskinens produsent. Les alltid
3B informasjonen i maskinhandboken.

)

=

Ci=

140
1o <
INi8o Goo z+2¢
INise Gzeo BOF

Med funksjonen KJ@R TIL BLOKK N (mid-program-oppstart) kan du

®

kjore bearbeidingsprogrammet fra en valgfri blokk N. TNC utferer LA S S —
bearbeidingen av emnet frem til denne blokken. TNC kan vise B +0.800 C +0.800 —
bearbeidingen grafisk. s o i Y
Hvis du har avbrutt et program med en INTERN STOPP, vil e | cto ‘ ’ ‘ o ‘ |
TNC automatisk foresla at du starter pa blokk N der du avbrot

programmet.

Oppstart midt i programmet kan ikke starte i et
underprogram.

Alle ngdvendige programmer, tabeller og palettfiler
ma veere aktivert i en programkjgringsmodus (status
M).

Hvis programmet inneholder et programmert
avbrudd fer slutten pa oppstarten midt i programmet,
avbrytes oppstarten midt i programmet der. For

a kunne fortsette mid-program-oppstarten ma du
trykke pa den eksterne START-tasten.

Etter en oppstart midt i programmet kjores verktoyet
til den beregnede posisjonen med funksjonen KJJR
TIL POSISJON.

Verktaylengdekorrigering aktiveres farst

med verktayanropet og en pafalgende
posisjoneringsblokk. Dette gjelder ogsa hvis du bare
har endret verktgylengden.
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TNC hopper over alle touch-probe-sykluser ved

E> oppstart midt i programmet. Resultatparameterne
som beskrives av disse syklusene, inneholder da
muligens ingen verdier.

Du kan ikke bruke mid-program-oppstart i felgende
tilfeller etter verktayskift i bearbeidingsprogrammmet:
®m Du starter programmet i en FK-sekvens.

m Stretch-filteret er aktivt.

® Du bruker palettbearbeiding.

® Du starter programmet ved en gjengesyklus

(syklus 17 18, 19, 206, 207 og 209) eller den
etterfalgende programblokken.

®m  Du bruker touch-probe-syklusene 0, 1 og 3 for
programstart.

» Velge forste blokk i det aktuelle programmet som start pa
kjaringen: Tast inn «0» for GOTO .

BLock » Velge mid-program-oppstart: Trykk pa

SCAN

funksjonstasten MID-PROGRAM-OPPSTART
» Kjore til N: Tast inn nummer N for blokken der
kjeringen skal avsluttes.

» Program: Tast inn navnet pa programmet der blokk
N star.

> Gjentakelser: Angi antall gjentakelser som det
skal tas hensyn til i mid-program-oppstart, hvis
blokk N ligger innenfor en programdelgjentakelse
eller i et underprogram som er kalt opp flere
ganger.

» Start oppstart midt i programmet: Trykk pa den
eksterne START-tasten

» Kjar til kontur (se neste avsnitt)

Start med tasten GOTO

Ved start med tasten GOTO blokknummer utfarer
verken TNC eller PLS noen funksjoner som
[ garanterer en sikker start.

Hvis du &pner et underprogram med GOTO
blokknummer,

® ignorerer TNC underprogramslutten (G98 LO)

m tilbakestiller TNC funksjonen M126 (Kjgre
roteringsaksen optimalt i banen)

| slike tilfeller ma du starte med funksjonen mid-
program-oppstart.
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Programtest og programkjoring
15.5 Programkjegring

Gjenopptakelse av kjgring til konturen

Med funksjonen KJGR TIL POSISJON kjagrer TNC verktayet frem til
emnekonturen i felgende situasjoner:

430

Ny start etter kjering av maskinaksene under en avbrytelse som
er utfert uten INTERN STOPP

Ny start etter kjering med KJGR TIL BLOKK N, f.eks. etter
avbrudd med INTERN STOPP

Hvis posisjonen pa en akse har endret seg etter at
reguleringskretsen ble dpnet under programavbrudd
(maskinavhengig)

Velge ny start mot kontur: Velg funksjonstasten KJZR TIL
POSISJON.

Gjenopprett ev. maskinstatusen

Kjare aksene i den rekkefalgen som TNC foreslar pa skjermen:
Trykk pa den eksterne START-tasten, eller

Kjare aksene i gnsket rekkefalge Trykk pa funksjonstastene
KJGR MOT X, KIOGR MQOT Z osv. og aktiver med ekstern START-
tast.

Fortsette bearbeidingen: Trykk pa ekstern START-tast.

Programkjering blokkrekke

113.H
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15.6

Bruk

5

N

Automatisk programstart 15.6

Automatisk programstart

For & kunne foreta en automatisk programstart ma
TNC veere klargjort av maskinprodusenten. Les alltid
informasjonen i maskinhandboken.

OBS! Fare for bruker

Autostart-funksjonen skal ikke brukes pad maskiner
som ikke har lukket arbeidsrom.

Med funksjonstasten AUTOSTART (se bildet averst til hayre) kan
du pa et innstilt tidspunkt starte det programmet som er aktivt i
modusen i driftsmodusen Programkjgring:

AUTOSTART

< M

» Vise vinduet for fastsettelse av starttidspunktet (se
bildet i midten til hayre)

» Tid (timer:min:sek): Klokkeslettet nar
programmet skal startes

» Dato (DD.MM.AAAA): Datoen nér programmet skal
startes

» Aktivere start: Trykk pa funksjonstasten OK
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Programtest og programkjoring
15.7 Hoppe over blokker

15.7 Hoppe over blokker

Bruk
Blokker du har merket med et «/»-tegn under programmeringen,
kan hoppes over under en programtest eller programkjering:

> |kke utfer eller test programblokker med «/»-tegn
Sett funksjonstast pa PA

» |kke utfer eller test programblokker med «/»-tegn:
Sett funksjonstast pad AV

Denne funksjonen fungerer ikke for TOOL DEF-
blokker.

Innstillingen som sist ble valgt, opprettholdes ogsa
etter strembrudd.

Sette inn «/»-tegn

» | driftsmodusen Programmer velger du blokken som
skjuletegnet skal settes inn for.

» Velg funksjonstasten SETT INN.

Slette «/»-tegn

» | driftsmodusen Programmer velger du blokken som
skjuletegnet skal slettes for.

» Velg funksjonstasten FJERN.
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Valgfri programkjeringsstopp 15.8

15.8  Valgfri programkjeringsstopp

Bruk

Etter valg kan TNC avbryte programkjeringen ved blokker hvor
det er programmert en M1. Hvis du bruker M1 i driftsmodusen
programkjering, kobler ikke TNC ut spindlene og kjeleveesken.

» |kke avbryte programkjering eller programtest i
blokker med M1: Sett funksjonstasten pa AV.

> Avbryte programkjering eller programtest i blokker
med M1: Sett funksjonstasten pa PA.
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16.1 MOD-funksjon

16.1 MOD-funksjon

Med MOD-funksjonene kan du velge ekstra indikatorer og
inntastingsmuligheter. | tillegg kan du angi ngkkeltall for & aktivere
tilgang til beskyttede omrader.

Velge MOD-funksjoner

Apne overlappingsvindu med MOD-funksjonene:

» Velge MOD-funksjoner: Trykk pa MOD-
tasten. TNC apner et overlappingsvindu der de
tilgjengelige MOD-funksjonene vises.

Endre innstillingene

| MOD-funksjonene er det mulig & navigere ved hjelp av bade mus

og tastatur:

» bytte fra inndataomradet i hayre vindu til valg av MOD-
funksjoner i venstre vindu med tabulatortasten

» velge MOD-funksjon

» bytte til inndatafeltet med tabulatortasten eller ENT-tasten

» angi verdi etter funksjon og bekrefte med OK eller gjare et valg
og bekrefte med Overfer
Hvis det finnes flere innstillingsmuligheter, kan du
E> trykke pd GOTO-tasten for & hente opp et vindu der
alle innstillingsmulighetene vises samtidig. Du velger
innstilling med ENT-tasten. Hvis du ikke vil endre
innstillingen, kan du lukke vinduet med tasten END.

Forlate MOD-funksjoner

» Avslutte MOD-funksjonen: Trykk péd funksjonstasten AVBRYT
eller tasten END
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Oversikt over MOD-funksjoner

Felgende funksjoner er tilgjengelige uavhengig av valgt
driftsmodus:

Innlegging av nakkeltall

B Angi ngkkeltall

Visningsinnstillinger

® \elge posisjonsvisninger

Bestemme maleenhet (mm/inch) for posisjonsvisning
Bestemme programmeringssprak for MDI

Visning av klokkeslett

Vis infolinje

Maskininnstillinger
® Valg av maskinkinematikk

Feilsgkingsfunksjoner
® Profibus-feilsgking
m  Nettverksinformasjon
B HeROS-informasjon

Generell informasjon

®  Programvareversjon
® FCl-informasjon

B Lisensinformasjon
® Maskintider
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16.2 Velge posisjonsvisning

16.2 Velge posisjonsvisning

Bruk
For manuell drift og programkjeringsdrift kan du pavirke visningen
av koordinatene:
Bildet til hgyre viser forskjellige posisjoner pa verktoyet.
m  Utgangsposisjon
Verktayets malposisjon

|
B Emnenullpunkt
® Maskinnullpunkt

For posisjonsvisningen av TNC kan du velge felgende koordinater:

Funksjon Visning

Nominell posisjon; verdi som TNC har NOM.
forhadndsdefinert

Aktuell posisjon; verktayposisjon i gyeblikket AKT.

Referanseposisjon; aktuell posisjon i forhold til RFFAKT
maskinens nullpunkt

Referanseposisjon; nominell posisjon i forhold REFNOM.
til maskinens nullpunkt

Etterslep, differansen mellom nominell og ETTSL
aktuell posisjon

Distanse til programmert posisjon; differansen DIST.
mellom aktuell posisjon og malposisjon

Med MOD-funksjonen Posisjonsvisning 1 velger du
posisjonsvisningen i statusindikatoren.

Med MOD-funksjonen Posisjonsvisning 2 velger du
posisjonsvisningen i den ekstra statusindikatoren.
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Vise driftstider

16.3 Velge malesystem

Bruk

Med denne MOD-funksjonen fastsetter du om TNC skal vise

koordinatene i mm eller inch (tommesystem).

B Metrisk mélesystem: f.eks. X = 15,789 (mm) MOD-funksjon
Skifte mm/inch = mm. Visning med 3 posisjoner etter komma

® Tommesystem: f.eks. X = 0,6216 (inch) MOD-funksjon Skifte
mm/inch = inch. Visning med 4 posisjoner etter komma

Hvis du aktiverer visning med inch, viser TNC ogsa mating i inch/
min. | et inch-program ma matingen angis heyere med en faktor 10.

16.4 Vise driftstider

Bruk

16.4

Med funksjonstasten MASKINTID kan du vise forskjellige
driftstider:

Manuell drift

Driftstid
Styring pa

Beskrivelse

+50.000

Driftstiden til styringen siden
igangsetting

Driftstiden til maskinen siden
igangsetting

Driftstiden for hele den styrte driften

Maskin pa

-
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Programkjering 8% XENwT BT

siden igangsetting % YCNml ©9:26

Pos.-- || maskIn-

PGH.ANGT. || TID
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Maskinprodusenten kan serge for at flere tider vises.
Les alltid informasjonen i maskinhandboken.

>

N
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16.5 Programvarenumre

Bruk
Felgende programvarenumre vises pad TNC-skjermen nar du har
valgt MOD-funksjonen Programvareversjon:
® Styringstype: Betegnelse péa styringen (administreres av
HEIDENHAIN)

B NC-programvare: Nummer pa NC-programvaren
(administreres av HEIDENHAIN)

B NCK: Nummer pad NC-programvaren (administreres av
HEIDENHAIN)

® PLS-programvare: Nummer eller navn p& PLS-programvaren
(administreres av maskinprodusenten)

| MOD-funksjonen FCL:informasjon viser TNC fglgende

informasjon:

= Utviklingsniva (FCL=Feature Content Level): Utviklingsniva
som er installert pa styringen se "Utviklingsniva
(oppgraderingsfunksjoner)’, side 11

16.6  Angi ngkkeltall

Bruk

TNC trenger et ngkkeltall for falgende funksjoner:
Funksjon Ngkkeltall
Velge brukerparameter 123
Konfigurere Ethernet-kort NET123
Aktivere tilleggsfunksjoner under Q- 555343

parameterprogrammeringen
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Definere datagrensesnitt 16.7

16.7 Definere datagrensesnitt

Serielle grensesnitt pa TNC 620

TNC 620 bruker automatisk overfgringsprotokollen LSV2 for seriell
dataoverfaring. LSV2-protokollen er fast forprogrammert og kan
ikke endres, bortsett fra innstillingen for overfaringshastighet
(maskinparameteren baudRateLsv2). Du kan ogsa fastsette en
annen overfaringstype (grensesnitt). Innstillingsmulighetene
nedenfor gjelder bare for det aktuelle nydefinerte grensesnittet.

Bruk

Nar du skal opprette et datagrensesnitt, velger du filbehandlingen
(PGM MGT) og trykker péa tasten MOD. Trykk p& tasten MOD en

Maskinparameterprogrammering

gang til, og angi nokkeltallet 123. TNC viser brukerparameteren e et

GfgSeriallnterface, der du kan angi felgende innstillinger:

: BAUD_57600
: BLOCKWISE
17 Bit

44444

: EVEN
1 Stop-Bit
:RTS_CTS
:FEL

VISNING
LLLLLL

TILLEGGS-

AVBR

FUNK.

Opprette RS-232-grensesnitt
Apne mappen RS232. TNC viser falgende innstillingsmuligheter:

Stille inn dataoverfaringshastighet (baudRate)

Du kan velge en dataoverfgringshastighet pa mellom 110 og
115 200 baud.
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Stille inn protokoll (protocol)

Dataoverfaringsprotokollen styrer dataflyten for en seriell overfgring
(kan sammenlignes med MP5030 for iTNC 530).

Innstillingen BLOCKWISE angir her en form for
E> dataoverfering der dataene overfares i blokker. Dette
ma ikke forveksles med blokkvis datamottak og
samtidig blokkvis kjering av eldre TNC-banestyringer.
Blokkvis mottak og samtidig kjering av det samme
NC-programmet stottes ikke av styringen.

Dataoverfgringsprotokoll Valg
Standard dataoverfaring (overfaring av linje STANDARD
for linje)

Pakkevis dataoverfaring BLOCKWISE
Overfaring uten protokoll (ren RAW_DATA

tegnoverfaring)

Stille inn databits (dataBits)

Med innstillingen dataBits definerer du om et tegn overfares med 7
eller 8 databiter.

Kontrollere paritet (parity)

Overfgringsfeil registreres med paritetsbiten. Paritetsbiten kan
dannes pa tre ulike mater:

m |ngen paritet (NONE): Feilregistrering utferes ikke

m | ik paritet (EVEN): Her foreligger det en feil hvis mottakeren i sin
analyse konstaterer et ulikt antall fastsatte biter

m Ulik paritet (ODD): Her foreligger det en feil hvis mottakeren i
sin analyse konstaterer et likt antall fastsatte biter

Stille inn stoppbits (stopBits)

Med startbiten og én eller to stoppbiter muliggjeres synkronisering
for hvert overfarte tegn for mottakeren ved den serielle
dataoverfaringen.
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Definere datagrensesnitt

Stille inn handshake (flowControl)

Handshake innebaerer at to enheter utfgrer en kontroll av
dataoverfgringen. Det skilles mellom programvare-handshake og
maskinvare-handshake.

B |ngen dataflytkontroll (NONE): Handshake er ikke aktiv
®  Maskinvare-handshake (RTS_CTS): Overfgringsstopp aktiv
gjennom RTS

® Programvare-handshake (XON_XOFF): Overfgringsstopp aktiv
gjennom DC3 (XOFF)

Filsystem for filoperasjon (fileSystem)

Med fileSystem definerer du filsystemet for det serielle
grensesnittet. Denne maskinparameteren er ikke nagdvendig, hvis
du ikke trenger et spesielt filsystem.

® EXT: Minimalt filsystem for skriver, eller for
overfgringsprogramvare som ikke er fra HEIDENHAIN. Tilsvarer
driftsmodus EXT1 og EXT2 for eldre TNC-styringer.

m FE1: Kommunikasjon med PC-programvare TNCserver eller en
ekstern diskettenhet.

Innstillinger for dataoverfoering med PC-programvaren
TNCserver
Angi felgende innstillinger i brukerparameterne

(seriallnterfaceRS232 / definisjon av dataposter for de serielle
portene / RS232):

Parameter Utvalg

Dataoverfgringshastighet i baud Ma stemme overens med
innstillingen i TNCserver

Dataoverfaringsprotokoll BLOCKWISE

Databiter i hvert overfgrte tegn 7 biter

Type paritetskontroll EVEN

Antall stoppbiter 1 stoppbit

Fastsette typen handshake RTS_CTS

Filsystem for filoperasjon FE1
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Velge driftsmodus for ekstern enhet (fileSystem)

funksjonene «les inn alle programmer», «les inn
angitt program» eller «les inn katalog»

E> | driftsmodusene FE2 og FEX kan du ikke bruke

Ekstern enhet Modus Symbol
PC med HEIDENHAIN LSV2
overfgringsprogramvare

TNCremoNT

HEIDENHAIN diskettenheter FE1

Eksterne enheter, f.eks. skriver, FEX

skanner, stansemaskin, PC uten '.--"
TNCremoNT
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Definere datagrensesnitt

Programvare for dataoverfgring

For & overfare filer fra TNC eller til TNC ber du bruke HEIDENHAIN-
programvaren TNCremo for dataoverfaring. Med TNCremo kan du
starte alle HEIDENHAIN-styringer via det serielle grensesnittet eller
Ethernet-grensesnittet.

E> Du kan laste ned den aktuelle versjonen

av TNCremo gratis fra hjemmesiden til
HEIDENHAIN (www.heidenhain.de, <Servicer
og dokumentasjon>, <Programvare>, <PC-
programvare>, <TNCremoNT>).

Systemkrav for TNCremo:

PC med 486 prosessor eller bedre

Operativsystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP Windows Vista

16 MB arbeidsminne
5 MB ledig plass pa harddisk
Et fritt serielt grensesnitt eller forbindelse til TCP/IP-nettverk

Installering i Windows
» Start installeringsprogrammet SETUPEXE med filboehandleren

(Explorer)

» Folg veiledningen til installeringsprogrammet

Starte TNCremT i Windows
» Klikk pad <Start>, <Programmer>, <HEIDENHAIN

applikasjoner>, <TNCremo>.

Hvis det er farste gang du starter TNCremo, prever TNCremo
automatisk & opprette en forbindelse til TNC.
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Overfgre data mellom TNC og TNCremoNT

Far du overfarer et program fra TNC til PC-en, méa
E> du forsikre deg om at programmet som er valgt pa
TNC, er lagret. TNC lagrer endringer automatisk hvis
du endrer driftsmodus pa TNC, eller hvis du velger
filbehandlingen med tasten PGM MGT.

Kontroller om TNC er tilkoblet til det riktige grensesnittet pa
datamaskinen din, eventuelt pa nettverket.

Na&r du har startet TNCremoNT, ser du alle filene som er lagret i den
aktive katalogen, averst i hovedvinduet 1. Ved & velge alternativene
for fil og for & skifte mappe kan du velge den stasjonen du gnsker
eller en annen katalog pa datamaskinen din.

Hvis du vil styre dataoverferingen fra PC-en, méa du opprette
forbindelsen pa PC-en slik:

» Velg <Datei> (fil) og <Verbindung erstellen> (opprett

forbindelse) TNCremoNT mottar na fil- og katalogstrukturen fra
TNC og viser denne strukturen nederst i hovedvinduet

» For & overfare en fil fra TNC til PC-en ma du klikke pé filen i
TNC-vinduet med venstre museknapp og dra den markerte filen
(mens du holder museknappen inne) til PC-vinduet

» For & overfare en fil fra PC-en til TNC klikker du pa filen i PC-
vinduet med venstre museknapp og drar den markerte filen
(mens du holder museknappen inne) til TNC-vinduet

Hvis du vil styre dataoverferingen fra TNC, ma du opprette
forbindelsen pa PC-en slik:

» \Velg <Extras> (ekstra), <TNCserver>. TNCremoNT starter da
servicefunksjonen og kan motta data fra TNC eller sende data til
TNC.

» Velg funksjonene for filbehandling med tasten PGM MGT, se
"Dataoverfering til/fra et eksternt lagringsmedium”, side 107 pa
TNC og overfer de filene du gnsker.

Avslutte TNCremoNT
Velg menypunktet <Datei> (fil), <Beenden> (avslutt)

Folg ogsd med pa den kontekstsensitive
hjelpefunksjonen til TNCremoNT. Her blir alle

funksjoner forklart. Hent frem funksjonen med F1.

= TNCremoNT M=l B3
Dalei fncicht Exras _Hille
= &l =

g
T = ‘ TNC 400
(] _I D
[C)2TCHPANT A bl 04.03.97 11:3406 Fisi B3 MEpe
(A 1H a3 04.03.97 11:30:08
[A1EH 1 a3 020997 1451:30 Insgesamt: 5
[R1FH 360 020897 14:51:30 Maskieit

b

(1168 H a2 020997 1451:30
[EDRI k1] 0209.97 1451:30 =l

g
Name Gise Atifoute | Datum ]| Protokolt
[E sz
(12004 1596 06.04.9915.33:42 e
(12004 1004 06.04.99 15.3%:44 o
(12024 1832 06.04.99 15:3%:44
(12034 2 2340 060499 15:33:9 Baudrate [Auto Detect)
(12104 3974 06.04.38 15 33:48 [iT5200
[R1211H 3604 06.04.99 15.33:40
12124 352 06.04.99 15.3%:40
e S I~ |

| DNCVetbindung 2kt
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16.8 Ethernet-grensesnitt

Innfering

Et Ethernet-kort er standardutstyr pd TNC. Pa den maten kobles
styringen som klient til nettverket ditt. TNC overfgrer data via
Ethernet-kortet med

® smb-protokollen (server message block) for Windows-
operativsystemer, eller

®m  TCP/IP-protokollfamilien (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) og med hjelp av NFS (Network File System).

Tilkoblingsmuligheter

Du kan koble TNC-Ethernet-kortet til nettverket eller direkte til
en PC via RJ45-tilkoblingen (X26,100BaseTX eller 10BaseT).
Tilkoblingen er atskilt galvanisk fra styringselektronikken.

Ved 100BaseTX eller 10BaseT-tilkobling ma du bruke twisted-pair
kabler for & koble TNC til nettverket ditt.

Den maksimale kabellengden mellom TNC og et

E> knutepunkt avhenger av kabelens kvalitetsklasse, av
kabelmantelen og av type nettverk (100BaseTX eller
10BaseT).

Du kan ogsé enkelt koble TNC direkte til en PC som
er utstyrt med et Ethernet-kort. Koble TNC (tilkobling
X26) og PC-en sammen med en krysset Ethernet-
kabel (varenavn: krysset patchkabel eller krysset STP-
kabel).

Koble styringen til nettverket

Funksjonsoversikt for nettverkskonfigurasjonen
» Velg funksjonstasten NETTVERK i filbehandlingen (PGM MGT).

Funksjon Funksjonstast
Opprett forbindelsen til den valgte ol
nettverksstasjonen. Nar forbindelsen er opprettet, STASJON
vises det en hake under Mount som bekreftelse.
Bryter forbindelsen til en nettverksstasjon. Tame

STRASJON
Aktiverer/deaktiverer automount-funksjonen (= o
automatisk tilkobling av nettverksstasjonen ved Autom,

oppstart av styringen). Statusen for funksjonen
vises med en hake under Auto i tabellen over
nettverksstasjoner.

Med ping-funksjonen kan du kontrollere om
forbindelsen til en spesiell deltaker i nettverket er
tilgjengelig. Inntasting av adressen skjer i form av
fire desimaltall adskilt av punktum (dotted-decimal-

PING

notation).
TNC viser et oversiktsvindu med informasjon om EelTe
aktive nettverksforbindelser. INFO
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Funksjon

Funksjonstast

Konfigurerer tilgangen til nettverksstasjoner. (Kan
forst velges etter inntasting av MOD-ngkkeltallet
NET123)

Apner dialogvinduet for redigering av filer for en
eksisterende nettverksforbindelse. (Kan farst
velges etter inntasting av MOD-ngkkeltallet
NET123)

Konfigurerer nettverksadressen til styringen. (Kan
forst velges etter inntasting av MOD-ngkkeltallet
NET123)

Sletter en eksisterende nettverksforbindelse. (Kan
forst velges etter inntasting av MOD-ngkkeltallet
NET123)

448
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Konfigurere nettverksadresse for styringen

» Koble TNC (tilkobling X26) til nettverket eller til en PC

» Velg funksjonstasten NETTVERK i filbehandlingen (PGM MGT).
» Trykk pd MOD-tasten. Angi deretter nagkkeltallet NET123.
>

Trykk péa funksjonstasten KONFIGURER NETTVERK for & angi de
generelle nettverksinnstillingene (se bildet i midten til hgyre).

» Det dpnes et dialogvindu for nettverkskonfigurasjon.

Innstilling Beskrivelse

VERTSNAVN Med dette navnet logger styringen
seg inn i nettverket. Hvis du bruker en
vertsnavnserver ma du registrere Fully
Qualified vertsnavn her. Hvis du ikke
registrerer noe navn her, brukes styringen
den sékalte NULL-autentiseringen.

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration
Protocol Hvis du stiller inn JA'i
rullegardinmenyen, da relaterer styringen
nettverksadressen din (IP-adressen),
subnetmasken, standardruteren og en
eventuelt ngdvendig Broadcastadresse
automatisk fra en DHCP-server som finnes
seg i nettverket. DHCP-serveren identifiserer
styringen ut fra hostnavnet. Firmanettverket
ditt ma veere klargjort for denne funksjonen.
Avklar dette med nettverksadministratoren.

IP-ADRESSE Nettverksadresse for styringen: | hvert av
de fire inntastingsfeltene som ligger ved
siden av hverandre kan du angi tre sifre i
IP-adressen. Med ENT-tasten hopper du til
neste felt. F& din nettverksspesialist til &
tilordne en nettverksadresse til styringen.

SUBNET- Brukes til & skille mellom nett- og verts-ID
MASKE i nettverket: Subnetmasken til styringen
tilordnes av nettverksspesialisten din.

BROADCAST Broadcastadressen til styringen trengs bare
hvis den avviker fra standardinnstillingen.
Standardinnstillingen dannes av nettverks-ID
og verts-ID hvor alle bits er satt til 1

RUTER Nettverksadresse standardruter Angivelsen
ma bare skje nar nettverket bestar av flere
delnettverk som er forbundet med hverandre
via ruteren.

etter en ny oppstart av styringen. Etter avslutning av
nettverkskonfigurasjonen med knappen eller med
funksjonstasten OK, utferer styringen en start pa nytt
etter bekreftelse.

E> Den angitte nettverkskonfigurasjonen blir farst aktiv
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Konfigurere nettverkstilgang til andre enheter (mount)

Rediger tabell
P380.P

Mount AUto Mount point Mount device

1

E> Fa en nettverksspesialist til & konfigurere TNC.
Parameterne brukernavn, arbeidsgruppe
og passord ma ikke oppgis i alle Windows
operativsystemer.

Koble TNC (tilkobling X26) til nettverket eller til en PC
Velg funksjonstasten Nettverk i filbehandlingen (PGM MGT).
Trykk pd MOD-tasten. Angi deretter ngkkeltallet NET123.

Trykk pé funksjonstasten DEFINER NETTVERKS FORBIND. . ‘ ‘ ’
Det dpnes et dialogvindu for nettverkskonfigurasjonen

E
SETT INN
KOPIERT

KOPIER
AKTUELL
nnnnn

vV vvVvyyYyy

Innstilling Beskrivelse

Mount device B Forbindelse via NFS: Katalognavn
som skal monteres Dette dannes av
nettverksadressen til enheten, et kolon,
skrastrek og navnet pa katalogen.
Inntasting av nettverksadressen i form av
fire desimaltall adskilt av punktum (dotted-
decimal-notation), f.eks. 160.1.180.4:/PC.
Ta hensyn til store og sma bokstaver ved
baneangivelsen

B Forbindelse av enkeltstdende
Windows-datamaskin via SMB: Angi
nettverksnavnet og sharenavnet til
datamaskinen, f.eks. W\PC179TNT\PC

Mount point Enhetsnavn: Navnet p& enheten som angis
her, vises | programbehandlingen i styringen
for det monterte nettverket, f.eks. WORLD:
(Navnet ma avsluttes med kolon!)

Filsystem Filsystemtype

B NFS: Network File System
= SMB: Windows-nettverk

NFS-alternativ rsize: Pakkestarrelse for datamottak i byte

wsize: Pakkestarrelse for dataforsendelse i
byte

timeO0: Den tiden i tiendedels sekunder det
tar for styringen gjentar en ikke besvart
Remote Procedure Call.

soft: Ved JA gjentas Remote Procedure Call
inntil NFS-serveren svarer. Hvis NEI er angitt,
gjentas den ikke
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Ethernet-grensesnitt 16.8

Innstilling Beskrivelse

SMB- Alternativer som angar filsystemtypen SMB:

alternativ Alternativene angis uten mellomrom, bare
atskilt av komma. Ta hensyn til store og sma
bokstaver.
Alternativer:

ip: Windows-PC-ens IP-adresse som
styringen skal forbindes med.

username: Brukernavn som styringen skal
logge seg pa med.

workgroup: Arbeidsgruppen som styringen
skal logge seg inn med

password: Passord som styringen skal logge
seg pa med (maksimalt 80 tegn).

Flere SMB-alternativer: Inntastingsmulighet
for flere alternativer for Windows-nettverket

Automatisk Automount (JA eller NEI): Her bestemmer

tilkobling du om nettverket skal monteres automatisk
nar styringen startes. Enheter som ikke
monteres automatisk, kan til enhver tid
monteres i programbehandlingen.

Angivelse av protokollen gjelder ikke for TNC 620, i
stedet brukes overfaringsprotokollen iht. RFC 894.
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MOD-funksjoner
16.8 Ethernet-grensesnitt

Innstillinger pa en PC med Windows 2000

E> Krav:
Nettverkskortet ma allerede vaere installert og
aktivert pa PC-en.

Hvis PC-en du vil koble til TNC, allerede er koblet
til firmaets nettverk, bar du beholde PC-ens

nettverksadresse og tilpasse nettverksadressen til
TNC.

» Velg nettverksinnstillingene ved & klikke pa <Start>,
<Kontrollpanel>, <Nettverk- og Internett-tilkoblinger>.

» Klikk pad symbolet for LAN-forbindelse med hgyre museknapp og
deretter pad <Eigenschaften> (egenskaper) i den menyen som
vises.

» Dobbeltklikk pa <Internettprotokoll (TCP/IP)> for & endre IP-
innstillingene (se bildet gverst til hayre).

» Velg <Folgende IP-Adresse verwenden> (bruk falgende IP-
adresse) hvis den ikke allerede er aktiv.

» | feltet for IP-adresse angir du den samme |P-adressen
som du har fastsatt i iTNC under de PC-spesifikke
nettverksinnstillingene, f.eks. 160.1.180.1.

» Tastinn 255.255.0.0 i feltet <Subnet Mask> (nettmask).
Bekreft innstillingene med <OK>.

» Lagre nettverkskonfigurasjonen med <OK>, start eventuelt
Windows péa nytt.

v

Internet Protocol (TCP/IP) Properties

21x|

General

Y'ou can get |P zettings assighed automatically if yaur network supports
thiz capability. Othenwize. vou need ta azk vour network. administrator for
the appropriate IP zettings.

~ Dbtain an IP address automaticaly

—(* lze the following IP address:

P address: 160 . 1 180, 1
Subnet magk: 2850280 0 a0
Default gateveay: I . . .

€ Obtain DHE sever address automatically

—% |lse the following DNS server addresses:

Prefened DNS server: I 2 . .
Alternate DNS server I : . %

Advanced... |

Ok I Cancel |
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Konfigurere tradlgst handratt HR 550 FS

16.9 Konfigurere tradlost handratt
HR 550 FS

Bruk

Du kan konfigurere det tradlese handrattet HR 550 FS ved hjelp
av funksjonstasten DEFINERE TRADL@ST HANDRATT. Falgende
funksjoner er tilgjengelige:

m Tilordne en bestemt handrattholder til handrattet
= Stille inn radiokanal

®m  Analyse av frekvensspektrum for & bestemnme den beste mulige
radiokanalen

m Stille inn sendereffekt
m Statistisk informasjon om overfgringskvalitet

Tilordne en bestemt handrattholder til handrattet
» Sorg for at handrattholderen er tilkoblet styringsmaskinvaren P ————

Properes Frequency spectrum

» Legg det tradlgse handrattet som du vil tilordne til conturston |
handrattholderen, i hadndrattholderen e

» Velge MOD-funksjon: Trykk pd MOD-tasten.
» Skift til neste funksjonstastrekke.

Channel setting 16 | Select channel Lost packets

» \Velge konfigurasjonsmeny for trddlast handratt: HADHER, Qe

16.9

[ 0.00%

0.00%

Trykk pa funksjonstasten DEFINERE TRADL@ST
HANDRATT
» Klikk pa knappen Koble til HR: TNC lagrer
serienummeret til det innlagte trddlase handrattet,
og viser dette i konfigurasjonsvinduet til venstre
for knappen Koble til HR
» Lagre konfigurasjon og lukke konfigurasjonsmeny:
Trykk pa knappen AVSLUTT
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MOD-funksjoner
16.9 Konfigurere tradlgst handratt HR 550 FS

Stille inn radiokanal

Ved automatisk oppstart av det tradlese handrattet forsgker TNC
& velge radiokanalen med best radiosignal. Nar du vil stille inn
radiokanalen selv, gjer du felgende:

» Velge MOD-funksjon: Trykk pd MOD-tasten.
» Skift til neste funksjonstastrekke.

Configuration of wireless handwheel o B 5
Propertes |Frequency spectrum
Configuration Statistics

handwheel serial no. 0037478964 | ConnectHw Data packets 5228

Channel setiing 16 Lost packets 0 000%

Channelin use 16 CRC error 0 0.00%

» Velge konfigurasjonsmeny for tradlgst handratt:

Trykk pa funksjonstasten DEFINERE TRADL@ST

HANDRATT
» Velg arkfanen Frekvensspektrum med et

HANDWHEEL ONLINE Error code

| StopHW Start handwheel

Configuration of wireless handwheel

Properies Frequency spectrum
Ch 11 12 13 14 15 16 17 18 19
0dBm

0 2

2 3 u

35 2%

museklikk

» Klikk pa knappen Stoppe HR: TNC stopper
forbindelsen til det tradlese handrattet og regner v @)@ )m]) @) w] )=
ut det aktuelle frekvensspekteret for alle 16 T
tilgjengelige kanaler

» Merk kanalnummeret til kanalen som viser minst
radiotrafikk (minste stolper)

» Aktiver det trddlgse handrattet pa nytt med
knappen Starte handratt

> \elg arkfanen Egenskaper med et museklikk

» Klikk pa knappen Velg kanal: TNC viser alle
tilgjengelige kanalnummer. Bruk musen til & velge
kanalnummeret som TNC har beregnet minst
radiotrafikk for

» Lagre konfigurasjon og lukke konfigurasjonsmeny:
Trykk pa knappen AVSLUTT

50 dBm

100 dBm

53 |85 |[-83 ||-89 |[-89 ||-89 |74 |

| stoprw Start handwheel End

Stille inn sendereffekt

Status

» Velge MOD-funksjon: Trykk pd MOD-tasten.
» Skift til neste funksjonstastrekke. oot

Configuration of wireless handwheel o B &

Merk at rekkevidden til det trédlgse handrattet
minker nar sendereffekten reduseres.

Statistics

| ConnectHw Data packets, 5228

| Selectchannel | Lost packets 0 0.00%

CRC error 0 0.00%

Transmiteer power | Full power

| setpower Max. suc

HWin charger

» Velge konfigurasjonsmeny for tradlast h%ndran:
Trykk pa funksjonstasten DEFINERE TRADLQST
HANDRATT

» Klikk pa knappen Angi effekt: TNC viser de tre
tilgjengelige effektinnstillingene. Velg gnsket
innstilling med musen

» Lagre konfigurasjon og lukke konfigurasjonsmeny:
Trykk pé knappen AVSLUTT
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Konfigurere tradlgst handratt HR 550 FS 16.9

Statistikk

Under Statistikk viser TNC informasjon om overfaringskvaliteten.

Ved en begrenset mottakskvalitet der en feilfri og sikker stotte av
aksene ikke lenger kan garanteres, reagerer det tradlgse handrattet
med ngdstopp.

Den viste verdien Mistet maks. rekke gir en antydning om
begrenset mottakskvalitet. Hvis TNC her gjentatte ganger

viser en verdi starre enn 2 ved vanlig bruk av det tradlgse
handrattet innenfor gnsket innsatsradius, er det fare for et ugnsket
tilkoblingsavbrudd. Det kan hjelpe & gke sendereffekten, eller ogsa
a bytte til en kanal med mindre trafikk.

Prov i slike tilfeller & forbedre overfaringskvaliteten ved & velge
en annen kanal (se "Stille inn radiokanal’, side 454) eller a oke
sendereffekten (se "Stille inn sendereffekt"’, side 454).

Statistikkdataene kan vises slik:
» Velge MOD-funksjon: Trykk pd MOD-tasten.
» Skift til neste funksjonstastrekke.
» Velge konfigurasjonsmeny for tradlest handratt:
Trykk péa funksjonstasten DEFINERE TRADLAST

HANDRATT: TNC viser konfigurasjonsmenyen
med statistikkdataene
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Tabeller og oversikter
171 Maskinspesifikke brukerparametere

17.1 Maskinspesifikke brukerparametere

Bruk

Inntasting av parameterverdiene utferes via den sakalte
konfigurasjonsredigeringen.

funksjoner tilgjengelig for brukeren,

3B kan maskinprodusenten definere hvilke
maskinparametere som skal veere tilgjengelige som
brukerparameter. | tillegg kan maskinprodusenten
dessuten integrere ytterligere maskinparametere |
TNC som ikke er beskrevet nedenfor.

Les alltid informasjonen i maskinhandboken.

? For & gjere innstillingen for maskinspesifikke

| konfigurasjonsredigeringen er maskinparametrene sammenfattet
til parameterobjekter i en trestruktur. Hvert parameterobjekt har et
navn (f.eks. CfgDisplayLanguage), som antyder funksjonen til den
underliggende parameteren. Et parameterobjekt, ogsé kalt entitet,
er i trestrukturen merket med en "E" i mappesymbolet. Noen
maskinparametere har et ngkkelnavn for entydig identifisering, som
er tilordnet parameteren til en gruppe (f.eks. X for X-aksen). Navnet
pé den aktuelle gruppemappen vil veere ngkkelnavnet, og den vil
vaere merket med en "K" i mappesymbolet.

brukerparameteren, kan du endre visningen av den
eksisterende parameteren. Med standardinnstillingen
vises parametrene med korte, forklarende tekster.
For & vise de faktiske systemnavnene til parametrene
trykker du pé tasten for inndeling av skjermbilde,

og deretter pa funksjonstasten VIS SYSTEMNAVN.
Bruk samme fremgangsmate for & ga tilbake til
standardvisningen.

Parametere og objekter som ikke er aktive enna,
vises med et gratt ikon. Med funksjonstasten
TILLEGGS. FUNKSJ. og SETT INN kan du aktivere
disse.

TNC farer en fortlopende endringsliste hvor inntil

20 endringer av konfigurasjonsdata er lagret. For
angre endringene, velger du den gnskede linjen og
trykker pa funksjonstasten TILLEGGES. FUNKSJ. og
FORKAST ENDRING.

E> Nar du befinner deg i konfigurasjonsredigeringen for
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Maskinspesifikke brukerparametere

Kall opp konfigurasjonsredigeringen og endre parameteren
» \Velg driftsmodus Programmering

» Trykk pa tasten MOD.

» Angi ngkkeltall 123

» Endre parameter
>

Bruk funksjonstasten AVBR. for & avbryte
konfigurasjonsredigeringen

» Bekreft endringene med funksjonstastene LAGRE

| begynnelsen av hver linje i parametertreet viser TNC et ikon som
gir tilleggsinformasjon om denne linjen. Ikonene har falgende
betydning:

| |
Forgreining eksisterer, men er skjult

|
Elﬁ Forgreining vises
|
Tomt objekt, kan ikke vises
|
— Initialisert maskinparameter
" o o : .
Ikke-initialisert (valgfri) maskinparameter
|

E Lesbar, men ikke redigerbar

ﬁ Ikke lesbar og ikke redigerbar

Konfig.-objektstypen kan gjenkjennes via mappesymbollisten:

|
Key (gruppenavn)

| |
Liste

Entitet eller parameterobjekt

Vise hjelpetekst

Med tasten HELP kan det vises en hjelpetekst til hvert
parameterobjekt eller attributt.

Hvis hjelpeteksten ikke far plass pa én side (det vil da sta f.eks. 1/2
gverst til hayre), kan du bruke funksjonstasten BLA | HJELP for &
bla til den neste siden.

Trykk péa tasten HELP péa nytt for & lukke hjelpeteksten.

| tillegg til hjelpeteksten vises ogsé ytterligere informasjon, som
f.eks. maleenheten, en dpningsverdi, et utvalg osv. Nér valgt
maskinparameter tilsvarer en parameter i TNC, vil ogsa tilsvarende
MP-nummer vises.

TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014

171

459



Tabeller og oversikter
171 Maskinspesifikke brukerparametere

Parameterliste
Parameterinnstillinger
DisplaySettings
Innstillinger for skjermbildevisning
Rekkefalge til den viste aksen
[O] til [B]
Avhengig av tilgjengelige akser

Type posisjonsvisning i posisjonsvinduet
NOMINELL
FAKTISK
REFFAKTISK
REFENOMINELL
SCHPF
DISTANSE

Type posisjonsvisning i statusindikatoren
NOMINELL
FAKTISK
REFFAKTISK
REFENOMINELL
SCHPF
DISTANSE

Definisjon desimalskilletegn for posisjonsvisning

Visning av mating i BA Manuell drift

at axis key: Bare vis matingen nar akseretningstasten er trykket
always minimum: Vis alltid mating

Visning av spindelposisjonen i posisjonsvisningen
during closed loop: Bare vis spindelposisjonen nar spindelen er i posisjonsjustering

during closed loop and M5: Vis spindelposisjonen nar spindelen er i
posisjonsjustering og ved M5

Vis eller skjul funksjonstasten Forh.innst.tabell

True: Funksjonstasten Forh.innst.tabell vises ikke
False: Funksjonstasten Forh.innst.tabell vises
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Maskinspesifikke brukerparametere 17.1
Parameterinnstillinger
DisplaySettings
Visningstrinn for de enkelte aksene
Liste over alle tilgjengelige akser
Visningstrinn for posisjonsvisning i mm eller grader
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (programvarealternativ Display step)
0.00001 (programvarealternativ Display step)
Visningstrinn for posisjonsvisning i tommer
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (programvarealternativ Display step)
0.00001 (programvarealternativ Display step)
DisplaySettings
Definisjon for gyldig méaleenhet for visningen
metric: Bruk metersystemet
inch: Bruk tommesystemet
DisplaySettings
Format for NC-programmene og syklusvisning
Programinndata i HEIDENHAIN-klartekst eller i DIN/ISO
HEIDENHAIN: Programinndata i BA VDI i klartekstdialog
ISO: Programinndata i BA MDI i DIN/ISO
Visning av syklusene
TNC_STD: Vis sykluser med kommentartekster
TNC_PARAM: Vis sykluser uten kommentartekst
461
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Parameterinnstillinger

DisplaySettings
Atferd ved styringsoppstart

True: Vis meldingen Strembrudd
False: lkke vis meldingen Strembrudd

DisplaySettings
Innstilling av NC- og PLC-dialogsprak

NC-dialogsprak
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
LATVIAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH
LITHUANIAN

PLC-dialogsprak
Se NC-dialogsprak

PLC-feilmeldingssprak
Se NC-dialogsprak

Hjelpesprak
Se NC-dialogsprak
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Parameterinnstillinger
DisplaySettings
Atferd ved styringsoppstart
Kvitter meldingen 'Stremavbrudd'

TRUE: Styringsoppstarten fortsetter forst etter kvittering av meldingen
FALSE: Meldingen 'Stremavbrudd' vises ikke

Visning av sykluser

TNC_STD: Vis sykluser med kommentartekster
TNC_PARAM: Vis sykluser uten kommentartekst

171

DisplaySettings
Innstillinger for programkjeringsgrafikken
Type grafikkvisning

High (CPU-intensiv): Stillingen til linezer- og rundakser inkluderes i
programkjgringsgrafikken (3D)

Low: Bare stillingen til linezeraksene inkluderes i programkjeringsgrafikken (2,5D)
Disabled: Programkjoringsgrafikken er deaktivert

ProbeSettings
Konfigurasjon av fremgangsmate for probe
Manuell drift: Ta hensyn til grunnrotering

TRUE: Ta hensyn til en aktiv grunnrotering ved probe
FALSE: Kjor alltid akseparallell ved probe

automatisk drift: Multimaling ved probefunksjoner

1 til 3 Antall prober per probeprosess

Automatisk drift: Praktisk feilgrense for multimaéling

0,002 bis 0,999 [mm]: Omrade hvor maleverdien ma ligge ved multimaling

Konfigurasjon av en rund Stylus
Koordinater for Stylus-sentrum

[0]: X-koordinat for Stylus-sentrum i forhold til maskinnullpunktet
[1]: Y-koordinat for Stylus-sentrum i forhold til maskinnullpunktet
[2]: Z--koordinat for Stylus-sentrum i forhold til maskinnullpunktet

Sikkerhetsavstand over Stylus for forposisjonering
0.001 til 99 999.9999 [mm]: Sikkerhetsavstand i verktgyakseretningen

Sikkerhetssone rundt Stylus for forposisjonering
0.001 til 99 999.9999 [mm]: Sikkerhetsavstand i planet loddrett til verktoyaksen
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Parameterinnstillinger

CfgToolMeasurement
M-funksjon for spindelorientering

-1: Spindelorientering direkte via NC
0: Funksjon inaktiv
1 til 999: Nummer pa M-funksjonen for spindelorientering

Proberetning for verktayradiusmaling

X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative (avhengig av verktgyaksen)

Avstand fra verktayunderkanten til Stylus-overkanten
0.001 til 99.9999 [mm]: Forskyvning Stylus til verktoy

Hurtiggang i probesyklusen
10 bis 300 000 [mm/min]: Hurtiggang i probesyklusen

Probemating ved verktaymaling

1 til 3 000 [mm/min]: Probemating ved verkteymaling

Beregning av probematingen

ConstantTolerance: Beregning av probematingen med konstant toleranse
VariableTolerance: Beregning av probematingen med variabel toleranse
ConstantFeed: Konstante probemating

Maks. tillatt rotasjonshastighet pa verktoyskjeeret

1 til 129 [m/min]: Tillatt rotasjonshastighet pa freskonturen

Maksimalt tillatt turtall ved verktaymalingen
0 til 1 000 [1/min]: Maksimalt tillatt turtall

Maksimalt tillatt malefeil ved verktaymaling

0.001 til 0.999 [mm]: Forste maksimalt tillatte malefeil

Maksimalt tillatt malefeil ved verktaymaling
0.001 til 0.999 [mm]: Andre maksimalt tillatte malefeil

Proberutine

MultiDirections: Probe fra flere retninger
SingleDirection: Probe fra en retning
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Maskinspesifikke brukerparametere 17.1

Parameterinnstillinger
ChannelSettings
CH_NC
Aktiv kinematikk
Kinematikk som skal aktiveres

Liste over maskinkinematikker

Geometritoleranser
Tillatte avvik fra sirkelradiusen

0.0001 til 0.016 [mm]: Sammenlign tillatt avvik for sirkelradiusen pa
sirkelsluttpunktet med sirkelstartpunktet

Konfigurasjon av bearbeidingssykluser
Overlappingsfaktor ved lommefresing

0.001 til 1.414: Overlappingsfaktor for syklus 4 LOMMEFRESING og syklus 5
SIRKELLOMME

Vise feilmeldingen "Spindel ?" hvis ingen M3/M4 er aktive

on: Vise feilmelding
off: Ikke vise feilmelding

Vise feilmelding "Angi negativ dybde"

on: Vise feilmelding
off: lkke vise feilmelding

Fremgangsmate for fremkjaring pa veggen til en not i sylinderoverflaten

LineNormal: Kjogre frem med en linje
CircleTangential: Kjore frem med en sirkelbevegelse

M-funksjon for spindelorientering

-1: Spindelorientering direkte via NC
0: Funksjon inaktiv
1 til 999: Nummer pa M-funksjon for spindelorientering

Fastsett fremgangsmaten til NC-programmet
Tilbakestilling av bearbeidingstid ved programstart

True: Bearbeidingstiden tilbakestilles
False: Bearbeidingstiden tilbakestilles ikke
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Parameterinnstillinger

Geometrifilter for bortfiltrering av lineaere elementer
Type stretchfilter

- Off: Ingen filtre aktive
- ShortCut: Utelate enkelte punkter pa polygon
- Average: Geometrifilteret polerer hjorner

Maksimal avstand fra filtrert til ufiltrert kontur

0 til 10 [mm]: De bortfiltrerte punktene ligger innenfor denne toleransen til den
resulterende distansen

Maksimal lengde for distansen som oppstéar pga. filtreringen

0 til 1000 [mm]: Lengde som geometrifiltreringen virker over

Innstillinger for NC-redigeringsprogrammet
Opprette sikkerhetskopifiler

TRUE: Opprett sikkerhetskopifiler av NC-programmer etter redigeringen
FALSE: Ikke opprett sikkerhetskopifiler av NC-programmer etter redigeringen

Atferden til markeren etter slettingen av linjer

TRUE: Markegren star etter slettingen av foregaende linje (iTNC-atferd)
FALSE: Markgaren star etter slettingen av etterfelgende linje

Atferden til markeren ved den farste eller siste linjen

TRUE: Rundgaende markgrer pa PGM-starten/slutten tillatt
FALSE: Rundgaende markgrer pa PGM-starten/slutten ikke att

Linjeombrekking ved blokker med flere linjer

ALL: Vis alltid linjene fullstendig
ACT: Bare vis linjene til den aktive blokken fullstendig
NO: Bare vis linjer fullstendig nar blokken redigeres

Aktiver hjelp

TRUE: Vis alltid hjelpebilder under inntastingen

FALSE: Bare vis hjelpebilder nar funksjonstasten SYKLUSHJELP settes til PA. Funksjonstasten
SYKLUSHJELP AV/PA vises i driftsmodusen Programmering, etter at du har trykket pa tasten
"Skjermbildeinndeling”

Atferden til funksjonstastlinjen etter en syklusinntasting

TRUE: La funksjonstastlinjen for sykluser forbli aktiv etter en syklusdefinisjon
FALSE: Skjul funksjonstastlinjen for sykluser etter en syklusdefinisjon

Slett sikkerhetssparring ved blokk

TRUE: Vis sikkerhetssporring ved sletting av en NC-blokk
FALSE: Ikke vis sikkerhetsspgrring ved sletting av en NC-blokk
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Parameterinnstillinger
Linjeantall inntil det utferes en kontroll av NC-programmet

100 til 9999: Programlengde som geometrien skal kontrolleres pa

DIN/ISO-programmering: Blokknumre skrittlengde
0 til 250: Skrittlengde, som DIN/ISO-blokkene genereres med i programmet

Linjeantall, inntil de samme syntakselementene sgkes

500 til 9999: Sok opp/ned etter markerte elementer med piltastene

171

Baneangivelser for sluttbrukeren
Liste med stasjoner og/eller kataloger

TNC viser stasjoner og kataloger som er registrerte her i filbehandlingen

FN 16-utdatabane for utferelsen

Bane for FN 16-utdata, hvis det ikke defineres noen bane i programmet

FN 16-utdatabane for BA programmering og programtest

Bane for FN 16-utdata, hvis det ikke defineres noen bane i programmet

Innstillinger for filboehandling
Visning av avhengige filer

MANUAL: Avhengige filer vises
AUTOMATIC: Avhengige filer vises ikke

Internasjonal tid (Greenwich Time)
Tidsforskjell til internasjonal tid [t]
-12 til 13: Tidsforskjell i timer relatert til Greenwich-tid (GMT)

serial Interface: se "Definere datagrensesnitt”, side 441
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datagrensesnitt

Grensesnitt V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-enheter

17.2 Pluggtilordning og tilkoplingskabel for

172 Pluggtilordning og tilkoplingskabel for datagrensesnitt

E> Grensesnittet oppfyller EN 50 178 Sikker frakobling fra nettet.

Ved bruk av 25-polet adapterblokk:

TNC VB 365725-xx Adapterblokk VB 274545-xx
310085-01
Stift Tilordning Bossing Farge Bossing Stift Bossing  Stift Farge Bassing
1 Tilordnes 1 1 1 1 1 Hvit/brun 1
ikke
2 RXD 2 Gul Gul 2
3 TXD 3 Grgnn Grgnn 3
4 DTR 4 Brun 20 20 20 20 Brun 8 ]
5 Signal 5 Rad 7 7 7 7 Rad 7
GND
6 DSR 6 Bla 6 6 6 6
7 RTS 7 Gra 4 ] Gra 5
8 CTR 8 Rosa 5 5 5 5 Rosa 4
9 Tilordnes 9 8 Lilla 20
ikke
Hus Utvendig Hus Utvendig Hus Hus Hus Hus Utvendig Hus
skjerm skjerm skjerm
468
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Pluggtilordning og tilkoplingskabel for datagrensesnitt 17.2

Ved bruk av 9-polet adapterblokk:

TNC VB 355484-xx Adapterblokk VB 366964-xx
363987-02

Stift Tilordning Bossing Farge Stift Bossing  Stift Bossing Farge Bassing

1 Tilordnes 1 Rad 1 1 1 1 Rad 1
ikke

2 RXD 2 Gul 2 2 2 2 Gul 3

3 TXD 3 Hvitt 3 3 3 3 Huvitt 2

4 DTR 4 Brun 4 4 4 4 Brun 6

5 Signal 5 Sort 5 5 5 5 Sort 5
GND
DSR 6 Lilla 6 Lilla
RTS 7 Gra 7 7 7 7 Gra
CTR 8 Hvit/grenn 8 Hvit/ 7

grenn

9 Tilordnes 9 Gronn 9 9 9 9 Grgnn 9
ikke

Hus Utvendig Hus Utvendig Hus Hus Hus Hus Utvendig Hus
skjerm skjerm skjerm
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172 Pluggtilordning og tilkoplingskabel for datagrensesnitt

Eksterne enheter

Pluggtilordningen pa eksterne enheter kan avvike betydelig fra
pluggtilordningen pd en HEIDENHAIN-enhet.

Tilordningen avhenger av enhet og overferingstype.
Pluggtilordningen for adapterblokken finner du i tabellen nedenfor.

Adapterblokk 363987-02 VB 366964-xx

Bassing Stift Bassing Farge Bassing
Rad

Gul

Hvitt

1

3

2

Brun 6
Sort 5
4

8

7

Lilla
Gra

Hvit/
grenn

9 9 9 Greonn 9

Hus Hus Hus Utvendig  Hus
skjerm

V(N[O hWIN|—
V(N[O bW IN|—
V(N[O bW IN|—

Ethernet-grensesnitt RJ45-bgssing
Maks. kabellengde:

m Uskjermet: 100 m

m Skjermet: 400 m

Pin Signal Beskrivelse

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 Ledig

5 Ledig

6 REC- Receive Data
7 Ledig

8 Ledig
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17.3 Teknisk informasjon

Symbolforklaring

= Standard

Aksevalg
Programvarealternativ 1

Programvarealternativ 2

X N = O

Brukerfunksjoner

Kort beskrivelse

Teknisk informasjon 173

Programvarealternativ, unntatt programvarealternativ 1 og programvarealternativ 2

[ Grunnutfarelse: 3 akser og regulerte spindler

| Tilleggsakse for 4 akser og regulerte spindler

o Tilleggsakse for 5 akser og regulerte spindler
Programinntasting | HEIDENHAIN-klartekstdialog og DIN/ISO
Posisjonsangivelser [ Nom. posisjoner for linjer og sirkler i rettvinklete

koordinater eller polarkoordinater

[ Maleangivelser, absolutte eller inkrementale

[ Visning og inntasting i mm eller inch
Verktoykorrekturer L] Verktayradius i arbeidsplan og verkteylengde

Forhdndsberegne radiuskorrigert kontur inntil 99 blokker
(M120)

Verktoytabeller

Flere verktaytabeller med et vilkarlig antall verktay

Konstant banehastighet

| forhold til verkteyets midtpunktbane
| forhold til verktayskjaer

Parallelldrift

Opprette program med grafisk stgtte mens et annet program
kjares

3D-bearbeiding (programvarevalg 2)

2

Spesielt jevne bevegelser

2 3D-verktaykorrektur via flatenormalvektor
2 Endre dreiehodestillingen med det elektroniske handrattet
i lgpet av programkjeringen; posisjonen pa verktayspissen
endres ikke (TCPM = Tool Center Point Management)
Hold verktoyet loddrett pa konturen
2 Radiuskorrigering av verktey loddrett pa bevegelses- og
verktgyretningen
Rundbordbearbeiding 1 Programmering av konturer pa utbrettingen av en sylinder
(programvarevalg 1)
1 Mating i mm/min
Konturelementer [ ] Linje
L] Fas
[ Sirkelbane
[ Sirkelsentrum
[ Sirkelradius
= Sirkelbane som tilkobles tangentielt
[ Hjerneavrunding
Kjore mot og forlate konturen [ Via linje: tangentielt eller loddrett
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17.3 Teknisk informasjon

Brukerfunksjoner
[ Via sirkel
Fri konturprogrammering FK X Fri konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartekst med
grafisk statte for emner som ikke er malt NC-kompatibelt
Programhopp ] Underprogrammer
[ Programdelgjentakelse
[ Vilkarlig program som underprogram
Bearbeidingssykluser [ Boresykluser for boring, gjengeboring med og uten Rigid
Tapping
[ Skrubbe rektangulzere lommer og sirkellommer
X Boresykluser for dybdeboring, sliping, utboring og senkning
X Sykluser for fresing av innvendige og utvendige gjenger
X Glattdreie rektanguleere lommer og sirkellommer
X Sykluser for planfresing av flater og skjevvinklete flater
X Sykluser for fresing av rette og sirkelformete noter
X Punktmal pa sirkel og linjer
X Konturlomme, konturparallell
X Konturkjede
X | tillegg er det mulig & integrere produsentsykluser, dvs.
spesielle bearbeidingssykluser opprettet av maskinens
produsent.
Koordinatomregning [ Forskyving, rotering, speiling
m Malefaktor (aksespesifikk
Dreie arbeidsplanene (programvarevalg 1)
Q-parameter L] Matematiske funksjoner =, +, —, *, /, sin a, cos q,
Programmering med variabler rotfunksjoner
[ Logiske tilknytninger (=, #, <, >)
m Regning med parentes
[ tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, et talls
absoluttverdi, konstant 1, avvise verdier, kutte plasser etter
eller fgr komma
] Funksjoner for sirkelberegning
n Strengparameter
Programmeringshjelp | Lommekalkulator
[ Fullstendig liste over alle ubehandlede feilmeldinger
[ Kontekstsensitiv hjelp-funksjon ved feilmeldinger
[ Grafisk hjelp ved programmering av sykluser
[ Kommentarblokker i NC-programmet
Teach in = Faktiske posisjoner overtas direkte i NC-programmet
Testgrafikk X Grafisk simulering av arbeidsforlgpet ogsd mens et annet

Visningstyper

program kjares
Plantegning/visning i 3 plan / 3D-visning / 3D-linjegrafikk
Forsterre utsnitt
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Teknisk informasjon 17.3

Brukerfunksjoner

Programmeringsgrafikk (] | driftsmodusen Programmering tegnes de inntastede
NC-blokkene samtidig (2D-strekgrafikk), selv nar et annet
program kjeres.

Bearbeidingsgrafikk X Grafisk visning av programmet som kjares i plantegning /

Visningstyper

visning i 3 plan / 3D-visning

Bearbeidingstid m Beregne bearbeidingstiden i driftsmodusen "Programtest’
[ Vise den aktuelle bearbeidingstiden i driftsmodusene for
programkjaring
Ny start mot kontur [ Oppstart midt i programmet mot en vilkarlig blokk i
programmet, og kjering av beregnet nominell posisjon for a
fortsette bearbeidingen
[ Avbryte program, forlate kontur og kjere frem igjen
Nullpunkttabeller [ Flere nullpunkttabeller for lagring av verkteyrelaterte

nullpunkt

Touch-probe-sykluser

X X X X X
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Kalibrere touch-probe

Kompensere skréstilling av emnet manuelt og automatisk
Sette nullpunkt manuelt og automatisk

Male emner automatisk

Sykluser for automatisk verktgymaling
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17.3 Teknisk informasjon

Tekniske data

Komponenter

Kontrollpanel

TFT-farge-flatskjerm med funksjonstaster

Programminne

2GB

Inntastingsngyaktighet og
visningstrinn

Til 0,1 um ved linezcerakser

Til 0,1 um ved linezerakser (med alternativ #23)
Til 0,000 1° ved vinkelakser

Til 0,000 1° ved vinkelakser (med alternativ #23)

Inndataomrade

Maks. 999 999 999 mm eller 999 999 999°

Interpolasjon

Linje i 4 akser
Sirkel i 2 akser
Skruelinje: Overlagring av sirkelbane og linje

Skruelinje: Overlagring av sirkelbane og linje

Blokkbehandlingstid
3D-linje uten radiuskorrektur

1.5 ms

Akseregulering

Nayaktighet for posisjonsjustering: Signalperiode for
posisjonsenkoder/1024

Syklustid posisjonsjusterer: 3 ms
Syklustid turtalljusterer: 200 ps

Kjgreavstand

Maks. 100 m (3 937 tommer)

Spindelturtall

Maks. 100 000 o/min (analog nominell turtallsverdi)

Feilkompensasjon

Lineaer og ikke-lineaer aksefeil, slakk, vendespisser ved
sirkebevegelser, varmeutvidelse

Statisk friksjon

Datagrensesnitt

hver V.24 / RS-232-C maks. 115 kbaud

Utvidet datagrensesnitt med LSV-2-protokoll for ekstern
betjening av TNC via datagrensesnitt med HEIDENHAIN-
programvaren TNCremo

Ethernet-grensesnitt 100 Base T ca. 40 til 80 Mb/s
(avhengig av filtype og hvordan nettet utnyttes)

3xUSB 2.0

Omygivelsestemperatur
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Drift: 0 °C til +45 °C
Oppbevaring: -30 °C til +70 °C
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Teknisk informasjon 173

Tilbehgr
Elektroniske handratt m et beerbart tradlgst handratt HR 550 FS med display eller
[ et HR 520 bzaerbart handratt med display eller
] et HR 420 baerbart hadndratt med display eller
[ et HR 410 beaerbart handratt eller
[ et HR 130 integrerbart handratt eller
[ opptil tre HR 150 integrerbare handratt via handrattadapter
HRA 110
Touch-prober [ TS 220: Koblende 3D-touch-probe med kabeltilkobling eller

[ TS 440: Koblende 3D-touch-probe med infrarad overfaring

m TS 444 Batterilgs, koblende 3D-touch-probe med infrared
overfering

[ TS 640: Koblende 3D-touch-probe med infrared overfaring

n TS 740: Sveert ngyaktig, koblende 3D-touch-probe med
infraregd overfaring

[ TT 140: Koblende 3D-touch-probe for verktaymaling

= TT 449: Koblende 3D-touch-probe for verktaymaling med
infrared overfaring

Maskinvarealternativer
[ 1. Tilleggsakse for 4 akser og spindel

[ 2. Tilleggsakse for 5 akser og spindel

Programvarealternativ 1 (alternativ nr. #08)
Rundbordbearbeiding [ Programmering av konturer pa utbrettingen av en sylinder

= Mating i mm/min

Omregninger av koordinater [ Dreie arbeidsplan

Interpolasjon [ Sirkel med tre akser ved dreid arbeidsplan (tredimensjonal sirkel)

Programvarealternativ 2 (alternativ nr. #09)
3D-bearbeiding u Spesielt jevne bevegelser
| 3D-verktaykorrektur via flatenormalvektor

[ Endre dreiehodestillingen med det elektroniske handrattet i lgpet av
programkjaringen; posisjonen pa verktayspissen endres ikke (TCPM =
Tool Center Point Management)

= Hold verktayet loddrett pa konturen

u Radiuskorrigering av verktgy loddrett pa bevegelses- og
verktgyretningen

Interpolasjon = Linje i 5 akser (eksport bare med tillatelse)
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17.3 Teknisk informasjon

Programvarealternativ Touch-probe-funksjon (alternativ nr. #17)
Touch-probe-sykluser = Kompensere for skjev verktayposisjon i manuell drift
[ | Kompensere for skjev verktgyposisjon i automatisk drift
u Fastsette nullpunkt i manuell drift
u Fastsette nullpunkt i automatisk drift
[ Male emner automatisk

u Male verktoy automatisk

HEIDENHAIN DNC (alternativ nr. #18)

u Kommunikasjon med eksterne PC-applikasjoner via COM-komponenter

Programvarealternativ Advanced programming features (alternativ nr. #19)

Fri konturprogrammering FK [ Programmering i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk stette for emner
som ikke er malt NC-kompatibelt

Bearbeidingssykluser [ | Dybdeboring, sliping, utboring, forsenkning og sentrering (syklusene
201-205, 208, 240, 241)

u Fresing av innvendige og utvendige gjenger (syklusene 262-265, 267)

u Slettfresing av rettvinklede og sirkelformede lommer og tapper
(syklusene 212-215, 251-257)

= Planfresing av jevne og skjevvinklete flater (syklusene 230-232)

[ Rette noter og sirkelformede noter (syklusene 210, 211, 253, 254)

[ ] Punktmal p3 sirkel og linjer (syklusene 220, 221)

= Konturkjede, konturlomme — ogsa parallelle konturer (syklusene 20-25)

[ | tillegg er det mulig & integrere produsentsykluser, dvs. spesielle

sykluser som er opprettet av maskinprodusenten.

Programvarealternativ Advanced grafic features (alternativ nr. #20)
Test- og bearbeidingsgrafikk = Plantegning

[ Visning i 3 plan

| 3D-visning

Programvarealternativ 3 (alternativ nr. #21)

Verktaykorrektur [ M120: Beregne radiuskorrigert kontur pa forhand for inntil 99 blokker
(LOOK AHEAD)
3D-bearbeiding [ M118: Overlagre handrattposisjonering under programkjgringen

Programvarealternativ Pallet management (alternativ nr. #22)

[ ] Palettstyring

Display step (alternativ nr. #23)
Inntastingsngyaktighet og | Lineaerakser pa opptil 0,01um
visningstrinn [ Vinkelakser pa opptil 0,00001°
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Programvarealternativ for ekstra dialogsprak (alternativ nr. #41)
Ekstra dialogsprak n Slovensk

| Norsk

[ Slovakisk

u Lettisk
= Koreansk
= Estisk
[ Tyrkisk
= Rumensk

] Litauisk

Programvarealternativ KinematicsOpt (alternativ nr. #48)

Touch-probe-sykluser = Sikre/gjenopprette aktiv kinematikk
for automatisk kontroll
og optimering av _ o _
maskinkinematikken = Optimere aktiv kinematikk

n Kontrollere aktiv kinematikk

Programvarealternativ Cross Talk Compensation CTC (alternativ nr. #141)

Kompensering av = Registrering av dynamisk betinget posisjonsavvik pa grunn av
aksekoblinger akseakselerasjoner

[ Kompensasjon for TCPer

Programvarealternativ Position Adaptive Control PAC (alternativ nr. #142)

Tilpassing av [ Tilpassing av reguleringsparametere avhengig av stillingen til aksen i
reguleringsparametere arbeidsrommet

= Tilpassing av reguleringsparametere avhengig av hastigheten eller
akselerasjonen til en akse
Programvarealternativ Load Adaptive Control LAC (alternativ nr. #143)
Dynamisk tilpassing av [ Automatisk registrering av emnemasser og slipekrefter

reguleringsparametere u Under bearbeidingen ma du kontinuerlig tilpasse parameterne for

adaptiv forhadndsstyring til den aktuelle emnemassen

Programvarealternativ Active Chatter Control ACC (alternativ nr. #145)

Helaautomatisk antivibrasjonsfunksjon under bearbeiding
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Inndataformater og enheter for TNC-funksjoner

Posisjoner, koordinater, sirkelradiuser,
faselengder

-99 999.9999 bis +99 999.9999

(5,4: siffer for komma, siffer etter komma) [mm]

Verktgynumre

0 til 32 7679 (5,1)

Verktgynavn

16 tegn, skrevet mellom " ved TOOL CALL. Tillatte

spesialtegn: #, $, %, &, -

Deltaverdier for verktoykorrekturer

-99,9999 til +99,9999 (2,4) [mm]

Spindelturtall

0 til 99 999,999 (5,3) [o/min]

Matinger

0 til 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/tann] eller [mm/o]

Forsinkelse i syklus 9

0 til 3600,000 (4,3) [s]

Gjengestigning i diverse sykluser

-99,9999 til +99,9999 (2,4) [mm]

Vinkel for spindelorientering

0 til 360,0000 (3,4) [°]

Vinkel for polarkoordinater, rotasjon, dreie
plan

-360,0000 til 360,0000 (3,4) [°]

Polarkoordinatvinkel for skruelinje-
interpolasjon (CP)

-5 400,0000 til 5 400,0000 (4,4) [°]

Nullpunktnumre i syklus 7 0 til 2 999 (4,0)

Malefaktor i syklus 11 og 26 0,0000071 til 99,999999 (2,6)
Tilleggsfunksjoner M 0 til 999 (4,0)
Q-parameternumre 0 til 1999 (4,0)

Q-parameterverdier

-99 999,9999 til +99 999,9999 (9,6)

Normalvektorer N og T ved 3D-korrektur

-9,99999999 til +9,99999999 (1,8)

Merker (LBL) for programhopp

Merker (LBL) for programhopp

0 til 999 (5,0)

Valgfri tekststreng mellom apostrofer (")

Antall programdelgjentakelser REP

1 til 65 534 (5,0)

Feilnummer ved Q-parameterfunksjon FN14
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0til 1199 (4,0)
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Oversiktstabeller 174

174 Oversiktstabeller

Bearbeidingssykluser
Syklusnummer Syklusbetegnelse DEF- CALL-
aktiv aktiv

Nullpunktforskyvning u
Speiling [
Forsinkelse [

10 Rotering [

1 Skalering =

12 Programanrop =

13 Spindelorientering [

14 Konturdefinisjon [

19 Dreie arbeidsplan [

20 Konturdata SL Il [

21 Forboring SL Il L]

22 Utfresing SL I [

23 Bunnplan dybde SL I [

24 Sidetoleranse SL Il [

25 Konturkjede m

26 Aksespesifikk skalering =

27 Sylindermantel [

28 Sylindermantel notfresing [

29 Sylindermantel steg m

32 Toleranse [

200 Boring m

201 Sliping [

202 Utboring [

203 Universalboring m

204 Senking bakover L]

205 Universaldypboring m

206 Gjengeboring med Rigid Tapping, ny [

207 Gjengeboring uten Rigid Tapping, ny [

208 Borefresing n

209 Gjengeboring med sponbrudd m

220 Punktmal pa sirkel =

221 Punktmal pa linjer [

230 Planfresing n

231 Skréflate m

232 Planfresing L]

240 Sentrering [
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174 Oversiktstabeller
Syklusnummer Syklusbetegnelse DEF- CALL-
aktiv aktiv
241 Dypboring [
247 Sette nullpunkt [
251 Komplett bearbeiding rektangulaer lomme [
252 Komplett bearbeiding sirkellomme [
253 Notfresing ]
254 Avrundet not [
256 Komplett bearbeiding firkanttapp [
257 Komplett bearbeiding sirkeltapp [
262 Gjengefresing [
263 Forsenkningsgjengefresing [ ]
264 Boregjengefresing [ ]
265 Heliks-boregjengefresing [
267 Fresing utvendig gjenge [
Tilleggsfunksjoner
M Funksjon Funksjon pa blokk - Start Slutt Side
MO  Programkjgring STOPP/spindel STOPP/kjglemiddel AV [ 271
M1  Valgfri programkjering STOPP/spindel STOPP/kjglemiddel AV m 433
M2  Programkjering STOPP/spindel STOPP/kjelemiddel AV/ev. Sletting av m 271
statusindikator (avhengig av maskinparameter)/hopp tilbake til blokk 1
M3  Spindel P,:A med urviseren [ 271
M4 Spindel PA mot urviseren n
M5  Spindel STOPP [
M6 Verktoyskift/programkjering STOPP (avhengig av maskinparameter)/ [ ] 271
spindel STOPP
M8  Kjelemiddel PA n 271
M9  Kjglemiddel AV n
M13  Spindel PA med urviseren /kjolemiddel PA = 271
M14  Spindel PA mot urviseren/kjelemiddel pa n
M30 Samme funksjon som M2 u 271
M89 Fri tilleggsfunksjon eller [ Syklus-
Syklusoppkalling, virker modalt (avhengig av maskinparameter) [ handbok
M91 | posisjoneringsblokk: Koordinatene refererer til maskinnullpunktet u 272
M92 | posisjoneringsblokk: Koordinatene refererer til en posisjon definert av [ 272
maskinprodusenten, f.eks. verktayskiftposisjonen
M94 Redusering av roteringsaksevisningen til en verdi under 360° [ 331
M97 Bearbeiding av sma konturtrinn u 275
M98 Fullstendig bearbeiding av dpne konturer [ 276
M99 Blokkvis syklusoppkalling [ Syklus-
handbok
480
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Oversiktstabeller 17.4
M Funksjon Funksjon pa blokk - Start Slutt Side
M101 Automatisk verkteyskift med sasterverktay, tilbakestilling ved utlapt u 156
levetid
M102 Tilbakestille M101 u
M107 Undertrykke feilmelding for sgsterverktgy med toleranse [ 156
M108 Tilbakestille M107 [
M109 Konstant banehastighet pa verktayskjaer (mategkning og [ 279
materedusering)
M110 Konstant banehastighet pa verktayskjeer (bare materedusering) [
M111 Tilbakestille M109/M110 [
M116 Mating ved roteringsakser i mm/min [ 329
M117 Tilbakestille M116 [
M118 Overlagre handrattposisjonering under programkjeringen [ 282
M120 Forhandsberegne radiuskorrigert kontur (LOOK AHEAD) [ 280
M126 Kjore roteringsaksen optimalt i banen = 330
M127 Tilbakestille M126 [
M128 Beholde posisjon péa verktayspissen ved posisjonering av dreieakser [ 332
(TCPM)
M129 Tilbakestille M128 [
M130 | posisjoneringsblokk: Punktene refererer til udreid koordinatsystem [ 274
M138 Velge dreieakser [ 335
M140 Retur fra konturen i verktayakseretningen [ 284
M143 Slette grunnrotering = 286
M144 Det blir tatt hensyn til maskinkinematikken i faktiske/nominelle [ 336
posisjoner ved blokkslutt
M145 Tilbakestille M144 =
M141 Forbikoble touch-probe-kontroll [ 285
M148 Heve verktayet automatisk fra konturen ved NC-stopp u 287
M149 Tilbakestille M148 [ ]
481
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17.5 Sammenligning av funksjoner for
TNC 620 og iTNC 530

Sammenligning: Tekniske data

Funksjon TNC 620 iTNC 530
Akser Maks. 6 Maks. 18
Inntastingsngyaktighet og visningstrinn:
B |inearakser B 0,7um, 0,01 um ® 0,1 pum
med alternativ 23
® Roteringsakser = (,001°, 0,00001° ® (0,0001°
med alternativ 23
Reguleringskretser for spindler med hgy frekvens og Med alternativ 49 Med alternativ 49
moment-/lineasrmotorer
Visning 15,1 tommers-TFT- 15,1 tommers TFT-
flatskjerm i farger flatskjerm i farger,
valgfri 19 tommers
TFT
Lagringsmedium for NC-, PLS-programmer og systemfiler CompactFlash Harddisk
minnekort
Programminne for NC-programmer 2 GB >21 GB
Blokkbehandlingstid 1.5 ms 0,5 ms
Operativsystem HeROS Ja Ja
Operativsystem Windows XP Nei Alternativ
Interpolasjon:
m 5 akser
= Linje ® 5 akser ® 3 akser
m Sirkel ® 3 akser m Jg
= Skruelinje = Ja ® Ja med alternativ
® Spline = Nei 9
Maskinvare Kompakt i Moduleer i
styrepulten eller koblingsskapet
Moduleer i
koplingsskapet
Sammenligning: Datagrensesnitt
Funksjon TNC 620 iTNC 530
Gigabit-Ethernet 1000BaseT X X
Serielt grensesnitt RS-232-C X X
Serielt grensesnitt RS-422 - X
USB-grensesnitt X (USB 2.0) X (USB 2.0)
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Sammenligning: Tilbehor

Funksjon TNC 620 iTNC 530
Elektroniske handratt

HR 410 [
HR 420 u
HR 520/530/550 "
HR 130 L]
HR 150 via HRA 110

X X X X X
E B B BN
X X X X X

Touch-prober

TS 220
TS 440
TS 444
TS 449 /TT 449
TS 640
TS 740
TT130/TT 140 m

E B E B EH N
X X X X X X X
X X X X X X X

X|® ® ® ® ® = =

Industri-PC IPC 61xx -

Sammenligning: PC-programvare

Funksjon TNC 620 iTNC 530

Programvare for programmeringsstasjon Tilgjengelig Tilgjengelig

TNCremoNT for dataoverfering med Tilgjengelig Tilgjengelig
TNCbackup for sikkerhetskopiering av
data

TNCremoPlus Tilgjengelig Tilgjengelig
Dataoverfaringsprogramvare med Live
Screen

RemoTools SDK 1.2: Begrenset tilgjengelig Tilgjengelig
Funksjonsbibliotek for utvikling av egne

applikasjoner for kommunikasjon med

HEIDENHAIN-styringer

virtualTNC: Styringskomponenter for Ikke tilgjengelig Tilgjengelig
virtuelle maskiner

ConfigDesign: Programvare for Tilgjengelig Ikke tilgjengelig
konfigurasjon av styring

TeleService: Programvare for Tilgjengelig Tilgjengelig
fierndiagnose og vedlikehold
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Sammenligning: Maskinspesifikke funksjoner

Funksjon

Endring av arbeidsomrade

TNC 620
Funksjon ikke tilgjengelig

iTNC 530
Funksjon tilgjengelig

Sentraldrift (1 motor for flere maskinakser)

Funksjon tilgjengelig

Funksjon tilgjengelig

C-aksedrift (spindelmotoren driver

rundaksen)

Funksjon tilgjengelig

Funksjon tilgjengelig

Automatisk bytting av fresehode

Funksjon ikke tilgjengelig

Funksjon tilgjengelig

Stotte av vinkelhoder

Funksjon ikke tilgjengelig

Funksjon tilgjengelig

Verktay-ID Balluf

Funksjon tilgjengelig (med
Python)

Funksjon tilgjengelig

Behandling av flere verkteymagasiner

Funksjon tilgjengelig

Funksjon tilgjengelig

Utvidet verktaybehandling via Python

Sammenligning: Brukerfunksjoner

Funksjon tilgjengelig

Funksjon tilgjengelig

Funksjon TNC 620 iTNC 530
Programinntasting
m | HEIDENHAIN-klartekstdialog B X X
® | DIN/ISO X X
® Med smarT.NC " - m X
® Med ASCll-redigeringsprogram m X, kan redigeres m X, kan redigeres etter
direkte endring
Posisjonsangivelser
® Nominell posisjon for linjer og sirkel i rettvinklede X B X
koordinater
®  Nominell posisjon for linjer og sirkel i polare m X m X
koordinater
m  Maleangivelser, absolutte eller inkrementale B X B X
® Visning og inntasting i mm eller inch X B X
m Sette siste verktgyposisjon som pol (tom CC-blokk) m X (feilmelding, hvis m X
poloverfering ikke er
entydig)
®  Flate-normalvektorer (LN) m X m X
® Splineblokker (SPL) " - ®m X, med alternativ 09
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Funksjon

Verktoykorrektur

P& arbeidsplanet og av verktaylengde

Forhandsberegne radiuskorrigert kontur pa opptil 99
blokker

Tredimensjonal radiuskorrigering av verktay

TNC 620

X
X, med alternativ #21

X, med alternativ #09

iTNC 530

B X
X

B X, med alternativ 09

Verktoytabell

Lagre verktoydata sentralt

Flere verktoytabeller med et vilkarlig antall verktay
Administrere verktaytyper fleksibelt

Filtrert visning av verktgy som kan velges
Sorteringsfunksjon

Kolonnenavn

Kopieringsfunksjon: Malrettet/direkte overskriving av
verktoydata

Formularvisning

X X X X X

Delvis med _
X

Omkobling per tast,
skjerminndeling

-
-
® Delvis med -
m X

B Omkobling per
funksjonstast

m Bytte verkteytabell mellom TNC 620 og iTNC 530 B X m |kke mulig
Touch-probe-tabell for behandling av forskjellige 3D- X -
touch-prober

Opprette fil for verktoyinnsats, kontrollere X X
tilgjengelighet

Grensesnittdatatabeller: Automatisk beregning - X

av spindelturtall og mating ved hjelp av opprettede
teknologitabeller

Definere valgfrie tabeller

Fritt definerbare
tabeller (. TAB-filer)
Lese og skrive via
FN-funksjoner

Kan defineres via
konfigurasjonsdata
Tabellnavn ma
begynne med en
bokstav

Lese og skrive via
SQl-funksjoner

B Fritt definerbare
tabeller (. TAB-filer)

B | ese og skrive via
FN-funksjoner
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Funksjon TNC 620 iTNC 530
Konstant banehastighet i forhold til verktayets X X

midtpunktbane eller i forhold til verktayskjeeret

Parallell drift: Opprette program mens et annet X X

program kjares

Programmering av maleakser X X

Dreie arbeidsplan (syklus 19, PLANE-funksjon) X, alternativ nr. 08 X, alternativ nr. 08

Rundbordbearbeiding:
B Programmering av konturer pa utbrettingen av en

sylinder

® Sylindermantel (syklus 27)
B Sylindermantel, not (syklus 28)
®m Sylindermantel, steg (syklus 29)

m Sylindermantel, utvendig kontur (syklus 39)

® Mating i mm/min eller o/min

m X, alternativ nr. 08
m X, alternativ nr. 08

m X, alternativ nr. 08
E —

X, alternativ nr. 08

m X, alternativ nr. 08
m X, alternativ nr. 08
m X, alternativ nr. 08

m X, alternativ nr. 08

X, alternativ nr. 08

Kjoring i verktoyets akseretning

B Manuell drift (3D-ROT-meny) B X B X, FCL2-funksjon

®  Under programavbrudd B X B X

® Handrattoverlagret B X m X, alternativ nr. 44

Kjore mot og forlate konturen via linje eller sirkel X X

Mateinntasting:

B F (mm/min), hurtiggang FMAX X B X

B FU (mating per omdreining mm/U) B X B X

B FZ (tannmating) B X X

®m FT (tid i sekunder for vei) " - m X

B FMAXT (ved aktivt potensiometer for hurtiggang: Tidi = - B X
sekunder for vei)

Fri konturprogrammering FK

® Programmere emner som ikke er er mélt NC- m X, alternativ #19 m X
kompatibelt

m Konvertere FK-program etter klartekstdialog - B X

Programhopp:

®  Maks. antall labelnumre = 9999 = 1000

®  Underprogrammer B X B X
®  Nestingsdybde for underprogrammer = 20 LG}

B Programdelgjentakelser B X B X

m Vilkarlig program som underprogram X B X
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Funksjon TNC 620 iTNC 530
Q-parameterprogrammering:

® Matematiske standardfunksjoner B X X
® Formelinnlesing m X m X
® Streng-bearbeiding X X
®m Definere lokale Q-parametere QL m X X
B Remanente Q-parametere QR m X X
B Endre parametere ved programavbrudd B X B X
= FN15: PRINT " - "X
® FN25: PRESET [ B X
= FN26: TABOPEN B X B X
= FN27: TABWRITE B X B X
= FN28: TABREAD X B X
B FN29: PLC LIST B X -
m FN31: RANGE SELECT - B X
m FN32: PLC PRESET - B X
m FN37: EXPORT B X -
® FN38: SEND - X
® | agre filen eksternt med FN16 " m X
m FN16-formateringer: venstrestilt, hgyrestilt, " - m X

strenglengder

m Skrive til LOG-fil med FN16 X -
® Vise parameterinnhold i ekstra statusvisning m X " -
B Vise parameterinnhold ved programmering (Q-INFO) B X B X
. SQL-funksjoner for lesing og skriving av tabeller B X -
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Funksjon TNC 620 iTNC 530
Grafikkstotte
® Programmeringsgrafikk 2D m X B X
m REDRAW-funksjon " - m X
® Vise gitterlinjer som bakgrunn m X -
®m 3D-linjegrafikk - B X
m Testgrafikk (plantegning, visning i 3 plan, 3D-visning) B X, med alternativ#09 m X
® Visning med hay opplgsning " - m X
m Vise verktoy B X, med alternativ B X
#09
m Stille inn simulasjonshastighet B X, med alternativ B X
#09
m Koordinater ved snittlinje 3 nivaer " - m X
m Utvidede zoomfunksjoner (betjening av mus) B X, med alternativ B X
#09
® \ise ramme for réemne ®m X, med alternativ m X
#09
® Vise dybdeverdi i plantegning ved musepeker " - m X
B Stoppe programtest malrettet/direkte (STOPP AT " - X
N)
® Ta hensyn til makroen for verktaybytte " - X

m Bearbeidingsgrafikk (plantegning, visning i 3 plan, 3D- ® X, med alternativ#09 = X
visning)

® Visning med hay opplgsning " - X
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Funksjon

Nullpunkttabeller: Lagre nullpunkter som refererer til
emnet

TNC 620

X

iTNC 530

X

Forhandsinnstillingstabell: Administrere nullpunkter

X

X

Palettstyring
m Stotte for palettfiler
® \Verktgyorientert bearbeiding

®m Forhandsinnstillingstabell for paletter: Administrere
referansepunkter for paletter

X, alternativ #22

>

Ny start mot kontur
B Med mid-program-oppstart
m  Etter programavbrudd

Autostart-funksjon

Teach-In: Overfore faktiske posisjoner til et NC-program

Utvidet filbehandling
Opprette flere kataloger og underkataloger

m Sorteringsfunksjon
B Betjening av mus

® Velg mélkatalog med funksjonstasten

xX X X X

X X X X

Programmeringshjelp:
® Hjelpebilder ved syklusprogrammering

B Animerte hjelpebilder ved utvalg PLANE/PATTERN
DEF-funksjon

® Hjelpebilder ved PLANE/PATTERN DEF

m Kontekstsensitiv hjelp-funksjon ved feilmeldinger
B TNCguide, nettleserbasert hjelpesystem

m Kontekstsensitivt anrop av hjelpesystemet

®m | ommekalkulator

® Kommentarblokker i NC-programmet

B |nndelingsblokker i NC-programmet

® |nndelingsvisning i programtesten

X, kan kobles fra via
konfigurasjonsdato

(vitenskapelig)

X X X X X X X

(standard)

X X X X X X X

Dynamisk kollisjonsovervaking DCM:
m Kollisjonskontroll ved automatisk drift
m Kollisjonsovervaking i manuell driftsmodus

m Grafisk fremstilling av de definerte
kollisjonslegemene

m Kollisjonskontroll i programtesten
®m  Oppspenningsutstyrsovervaking
® Behandling av verktayholder

X, alternativ nr. 40
X, alternativ nr. 40
X, alternativ nr. 40

X, alternativ nr. 40
X, alternativ nr. 40
X, alternativ nr. 40

TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014

489



Tabeller og oversikter
175 Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Funksjon TNC 620 iTNC 530
CAM-stotte:
® Overfere konturer fra DXFdata " - ® X, alternativ nr. 42
m Qverfere bearbeidingsposisjoner fra DXFdata " - m X, alternativ nr. 42
m  Offline-filter for CAM-filer [ [ B X
m Strech-filter B X -
MOD-funksjoner:
® Brukerparametere m Konfigurasjonsdata B Nummerstruktur
B OEM-hjelpefiler med servicefunksjoner - B X
m Kontroll av lagringsmedium - B X
® | aste servicepakker - X
® |nnstilling av systemtid m X m X
B Bestemme akser for & overta aktuell posisjon - B X
m Fastsette grenser for arbeidsomrade - B X
m Sperre ekstern tilgang m X m X
m Skifte kinematikk B X X
Kalle opp bearbeidingssykluser:
B Med M99 eller M89 X X
® Med CYCL CALL B X B X
B Med CYCL CALL PAT X X
® Med CYC CALL POS B X m X
Spesialfunksjoner:
B Opprette reverserende program " - X
®  Nullpunktforskyvning via TRANS DATUM m X m X
®m  Adaptiv matingskontroll AFC - m X, alternativ nr. 45
®m Definere syklusparametere globalt: GLOBAL DEF X B X
B Maldefinisjon via PATTERN DEF B X B X
®m Definering og kjering av punkttabeller X B X
B Enkel konturformel CONTOUR DEF B X B X
Modulfunksjoner med stor skrift:
®m Globale programinnstillinger GS " - m X, alternativ nr. 44
®m Utvidet M128: FUNCTIOM TCPM B X X
Statusvisning:
® Posisjoner, spindelturtall, mating B X X
m Starre fremstilling av posisjonsvisningen, manuell drift = X X
m  Ekstra statusvisning, formularvisning B X B X
® \isning av handrattets bevegelseslengde ved X B X
bearbeiding med h&ndrattoverlagringen
® Visning av distanse i det dreide systemet - B X
B Dynamisk visning av Q-parameterinnhold, m X -
nummerintervaller kan defineres
m OEM-spesifikk ekstra statusvisning via Python m X m X
490
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Funksjon

m  Grafisk visning av gjenveerende gangtid

TNC 620

X

iTNC 530

Individuelle fargeinnstillinger for brukergrensesnittet

Sammenligning: sykluser

Syklus
. Dypboring

—

TNC 620

X

iTNC 530

x

. Gjengeboring

. Notfresing

2
3
4. Lommefresing
5

. Sirkellomme

X | X | X | X ]| X

6. Utfresing (SL I, anbefalt: SL Il, syklus 22)

7. Nullpunktforskyvning

8. Speiling

9. Forsinkelse

10. Rotering

11. Skalering

12. Programanrop

13. Spindelorientering

14. Konturdefinisjon

XX | XX | X|X|X|X

15. Forboring (SL I, anbefalt: SL Il, syklus 21)

16. Konturfresing (SL I, anbefalt: SL II, syklus 24)

17. Gjengeboring GS

18. Gjengeskjeering

19. Arbeidsplan

, alternativ nr. 08

, alternativ nr. 08

20. Konturdata

, alternativ #19

21. Forboring

, alternativ #19

22. Utfresing:

B Parameter Q401, matefaktor

B Parameter Q404, strategi for avslutning av bearbeiding

X[ X | X[ X|X|X

, alternativ #19

XIX|XIX|XIX[|X|IX|X|XIX[|X|IX|X|X[|X|X|X|X|X|X

x X

23. Glattdreiing dybde

, alternativ #19

24. Glattdreiing side

, alternativ #19

25. Konturkjede

, alternativ #19

26. Skalering aksespesifikk

27. Konturmantel

, alternativ nr. 08

, alternativ nr. 08

28. Sylindermantel

, alternativ nr. 08

, alternativ nr. 08

29. Sylindermantel steg

X[ XX X|X|X|X

, alternativ nr. 08

, alternativ nr. 08

30. Kjere 3D-data

32. Toleranse med HSC-modus og TA

39. Sylindermantel, utvendig kontur

, alternativ nr. 08

200. Boring

X X | X[ X[ X[ X|X|X|X|X|x|® =
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Syklus TNC 620 iTNC 530
201. Sliping X, alternativ #19 X

202. Utboring X, alternativ #19

203. Universalboring X, alternativ #19

204. Senking bakover X, alternativ #19
205. Universaldypboring , alternativ #19
206. Gjengeboring m. A. ny

207

Gjengeboring u. A. ny

208.

Borefresing

, alternativ #19

209.

Gjengeboring sponbr.

210.

Not som svinger

, alternativ #19

211. Avrundet not

, alternativ #19

212.

Glattdreie rektanguleer lomme

, alternativ #19

213.

Glattdreie firkanttapp

X
X
X
X
X, alternativ #19
X
X
X
X

, alternativ #19

214. Glattdreie sirkellomme X, alternativ #19
215. Glattdreie sirkeltapp X, alternativ #19
220. Punktmal sirkel X, alternativ #19
221. Punktmal linjer X, alternativ #19
225. Gravere X

230. Planfresing X, alternativ #19
231. Skraflate X, alternativ #19
232. Planfresing X, alternativ #19
240. Sentrering X, alternativ #19
241. Enkeltlippe-dypbor X, alternativ #19
247. Sette nullpunkt X

251. Firkantlomme komplett X, alternativ #19
252. Sirkellomme komplett X, alternativ #19
253. Not komplett X, alternativ #19
254. Avrundet not komplett X, alternativ #19

256.

Firkanttapp komplett

X, alternativ #19

257

Sirkeltapp komplett

X, alternativ #19

262.

Gjengefresing

X, alternativ #19

263.

Forsenkningsgjengefresing

X, alternativ #19

264.

Boregjengefresing

, alternativ #19

265.

Heliks-boregjengefresing

267 Fresing utvendig gjenge

X
X, alternativ #19
X

, alternativ #19

XIX|XIX|X[IX|X|IX|X|XIX[|XIX[X|IX[IX|XIX|XIX|X|X|X|XIX|XIX|X|IXIX|X|X|X|X|X

270. Konturkjededata for innstilling av fremgangsmate ved syklus -

25

275. Virvelfresing - X

276. Konturkjede 3D - X

290. Interpolasjonsdreiing - X, alternativ nr. 96
492
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Sammenligning: tilleggsfunksjoner
M Funksjon TNC 620 iTNC 530
MO0  Programkjering STOPP /Spindel STOPP/Kjglemiddel AV X X
MO1  Valgfri programkjering STOPP X X
MO02 Programkjering STOPP/spindel STOPP/kjglemiddel AV/ev. X X
Sletting av statusindikator (avhengig av maskinparameter)/hopp
tilbake til blokk 1
MO03  Spindel P/;‘\ med urviseren X X
MO04  Spindel PA mot urviseren
MO05  Spindel STOPP
MO06 Verktayskift / programkjering STOPP (maskinavhengig X X
funksjon) / spindel STOPP
M08  Kjolemiddel PA X X
M09  Kjelemiddel AV
M13  Spindel PA med urviseren /kjolemiddel PA X X
M14  Spindel PA mot urviseren/kjglemiddel pa
M30 Samme funksjon som M02 X X
M89  Fri tilleggsfunksjon eller X X
Syklusoppkalling, virker modalt (maskinavhengig funksjon)
M90 Konstant banehastighet pa hjgrner (ikke nadvendig pd TNC 620) - X
M91 | posisjoneringsblokk: Koordinatene refererer til X X
maskinnullpunktet
M92 | posisjoneringsblokk: Koordinatene refererer til en posisjon X X
definert av maskinprodusenten, f.eks. verktayskiftposisjonen
M94  Redusering av roteringsaksevisningen til en verdi under 360° X X
M97 Bearbeiding av smé konturtrinn X X
M98 Fullstendig bearbeiding av apne konturer X X
M99  Blokkvis syklusoppkalling X X
M101 Automatisk verktayskift med sgsterverktay, tilbakestilling ved X X
utlept levetid
M102 M101
M103 Redusering av mating ved innstikk til faktor F (prosentverdi) X X
M104 Ny aktivering av nullpunktet som ble satt sist - X
M105 Gjennomfegre bearbeiding med andre k,-faktor - X
M106 Gjennomfere bearbeiding med forste k,-faktor
M107 Undertrykke feilmelding for sgsterverktey med toleranse X X
M108 Tilbakestille M107
M109 Konstant banehastighet pa verktayskjeer (mategkning og X X
materedusering)
M110 Konstant banehastighet pa verktayskjeer (bare materedusering)
M111  Tilbakestille M109/M110
M112 Sette inn konturoverganger mellom hvilke som helst — (anbefalt: X
konturoverganger syklus 32)
M113  Tilbakestille M112
M114 Automatisk korrektur av maskingeometrien under arbeid med — (anbefalt: X, alternativ
dreieakser M128, TCPM) nr. 08
M115  Tilbakestille M114
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M Funksjon TNC 620 iTNC 530
M116 Mating ved rundbord i mm/min X, alternativ X, alternativ
M117  Tilbakestille M116 nr. 08 nr. 08
M118 Overlagre handrattposisjonering under programkjgringen X, alternativ X
#21
M120 Forhandsberegne radiuskorrigert kontur (LOOK AHEAD) X, alternativ X
#21
M124 Konturfilter — (mulig via X
brukerparametere)
M126 Kjore roteringsaksen optimalt i banen X X
M127 Tilbakestille M126
M128 Beholde posisjon pa verktayspissen ved posisjonering av X, alternativ X, alternativ
dreieakser (TCPM) nr. 09 nr. 09
M129 Tilbakestille M128
M130 | posisjoneringsblokk: Punktene refererer til udreid X X
koordinatsystem
M134 Presisjonsstopp pa ikke-tangentiale overganger ved - X
posisjoneringer med rundakser
M135 Tilbakestille M134
M136 Mating F i millimeter pr. spindelomdreining X X
M137 Tilbakestille M136
M138 \elge dreieakser X X
M140 Retur fra konturen i verktgyakseretningen X X
M141 Forbikoble touch-probe-kontroll X X
M142 Slette modal programmeringsinformasjon - X
M143 Slette grunnrotering X X
M144 Det blir tatt hensyn til maskinkinematikken ved faktisk/nominell X, alternativ X, alternativ
posisjon pa slutten av blokken nr. 09 nr. 09
M145 Tilbakestille M144
M148 Heve verktoyet automatisk fra konturen ved NC-stopp X X
M149 Tilbakestille M148
M150 Forbikoble endebrytermeldinger — (mulig via X
FN 17)
M197 Avrunde hjerner X -
M200 Laserskjeerefunksjoner - X
-M204
494
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Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Sammenligning: Touch-probe-sykluser i
driftsmodusene Manuell drift og El. handratt

175

Syklus TNC 620 iTNC 530
Touch-probe-tabell for behandling av 3D-touch-prober X -
Kalibrere effektiv lengde X, alternativ #17 X
Kalibrere effektiv radius X, alternativ #17 X
Bestemme grunnrotering over en rett linje X, alternativ #17 X
Fastsette nullpunkt pa en valgfri akse X, alternativ #17 X
Bruke et hjgrne som nullpunkt X, alternativ #17 X
Bruke sirkelsentrum som nullpunkt X, alternativ #17 X
Bruke midtaksen som nullpunkt X, alternativ #17 X
Bestemme grunnrotering over to boringer/sirkeltapper X, alternativ #17 X
Fastsette nullpunkt over fire boringer/sirkeltapper X, alternativ #17 X
Fastsette sirkelsentrum over tre boringer/sirkeltapper X, alternativ #17 X

Stette for mekaniske touch-prober gjennom manuell overfaring
av den aktuelle posisjonen

Med funksjonstast

Med hardkey

Skrive maleverdier i forhandsinnstillingstabell X, alternativ #17 X
Skrive méleverdier i nullpunkttabell X, alternativ #17 X
Sammenligning: Touch-probe-sykluser for automatisk
kontroll av emner
Syklus TNC 620 iTNC 530
0. Referanseniva X, alternativ #17 X
1. Nullpunkt, polar X, alternativ #17 X
2. Kalibrere TS - X
3. Male X, alternativ #17 X
4. Méale 3D - X
9. Kalibrere TS, lengde - X
30. Kalibrere TT X, alternativ #17 X
31. Male opp verktaylengde X, alternativ #17 X
32. Male opp verktoyradius X, alternativ #17 X
33. Méle opp verktaylengde og -radius X, alternativ #17 X
400. Grunnrotering X, alternativ #17 X
401. Grunnrotering over to boringer X, alternativ #17 X
402. Grunnrotering over to tapper X, alternativ #17 X
403. Korrigere grunnrotering med en roteringsakse X, alternativ #17 X
404. Angi grunnrotering X, alternativ #17 X
405. Justere skréstilte emner med C-akse X, alternativ #17 X
408. Nullpunkt notsentrum X, alternativ #17 X
409. Nullpunkt stegsentrum X, alternativ #17 X
410. Nullpunkt trekant, innvendig X, alternativ #17 X
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Tabeller og oversikter

175 Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Syklus TNC 620 iTNC 530
411, Nullpunkt trekant, utvendig X, alternativ #17 X
412. Nullpunkt sirkel, innvendig X, alternativ #17 X
413. Nullpunkt sirkel, utvendig X, alternativ #17 X
414. Nullpunkt hjerne, utvendig X, alternativ #17 X
415. Nullpunkt hjerne, innvendig X, alternativ #17 X
416. Nullpunkt hullsirkel, sentrum X, alternativ #17 X
417 Nullpunkt probeakse X, alternativ #17 X
418. Nullpunkt, midten av 4 boringer X, alternativ #17 X
419. Nullpunkt enkel akse X, alternativ #17 X
420. Male vinkel X, alternativ #17 X
421. Male boring X, alternativ #17 X
422. Maéle sirkel, utvendig X, alternativ #17 X
423. Méle firkant, innvendig X, alternativ #17 X
424. Méle firkant, utvendig X, alternativ #17 X
425. Méle bredde, innvendig X, alternativ #17 X
426. Male steg, utvendig X, alternativ #17 X
427 Utboring X, alternativ #17 X
430. Male hullsirkel X, alternativ #17 X
431. Méle plan X, alternativ #17 X
440. Male akseforskyvning - X
441. Hurtig probe (pd TNC 620 delvis mulig via touch-probe- - X

tabell)

450.

Lagre kinematikk

’

alternativ nr. 48

X, alternativ nr. 48

451.

Male kinematikk

r

alternativ nr. 48

X, alternativ nr. 48

452.

Kompensasjon av forh&dndsinnstilling

X, alternativ nr. 48

460.

TS kalibrere pa kule

, alternativ #17

X

461.

Kalibrere TS lengde

, alternativ #17

462.

Kalibrering i ring

, alternativ #17

X
X
X, alternativ nr. 48
X
X
X

463.

Kalibrering pé tapp

X, alternativ #17

480.

Kalibrere TT

X, alternativ #17

481.

Male/kontrollere verktaylengde

X, alternativ #17

482.

Male/kontrollere verktgyradius

X, alternativ #17

483.

Male/kontrollere verktaylengde og -radius

X, alternativ #17

484.
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Kalibrere infrarad-TT

X, alternativ #17

XX | X | X|X|X|X|X
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Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Sammenligning: Forskjeller ved programmering

175

Funksjon TNC 620 iTNC 530
Endring av bedriftsmodus nar en Ikke tillatt Tillatt

blokk redigeres

Filbehandling:

® Funksjonen Lagre fil ® Tilgjengelig ® Tilgjengelig
® Funksjonen Lagre fil som m Tilgjengelig ® Tilgjengelig
®m Forkast endringer ® Tilgjengelig ® Tilgjengelig
Filbehandling:

B Betjening av mus ® Tilgjengelig ® Tilgjengelig
® Sorteringsfunksjon ® Tilgjengelig ® Tilgjengelig

® Navneangivelse

m  Stotte fra snarveier
m  Favorittbehandling
m Konfigurere kolonnevisning

m QOppsett av funksjonstaster

= Apner overlappingsvinduet
Velge fil

m  |kke tilgjengelig
= |kke tilgjengelig
m |kke tilgjengelig
® Sma forskjeller

® Synkroniserer markar

® Tilgjengelig
m Tilgjengelig
® Tilgjengelig
® Sma forskjeller

Funksjonen Skjule blokk

Tilgjengelig

Tilgjengelig

Velge verktoy fra tabell

Velges fra menyen for delt skjerm

Velges fra et overlappingsvindu

Programmering av
spesialfunksjoner med tasten
SPEC FCT

Funksjonstastlinjen dpnes som
undermeny nar du betjener
tasten. Ga ut av undermenyen:
Trykk pa tasten SPEC FCT pa nytt,
TNC viser den siste aktive linjen

Funksjonstastlinjen legges til som
siste linje nar du betjener tasten.

Ga ut av menyen: Trykk péa tasten
SPEC FCT pé nytt, TNC viser den

siste aktive linjen

Programmere frem- og
tilbakekjaringsbevegelser via
tasten APPR DEP

Funksjonstastlinjen dpnes som
undermeny nar du betjener
tasten. Ga ut av undermenyen:
Trykk pa tasten APPR DEP pa
nytt, TNC viser den siste aktive
linjen

Funksjonstastlinjen legges til som
siste linje nar du betjener tasten.

Ga ut av menyen: Trykk pa tasten
APPR DEP pa nytt, TNC viser den
siste aktive linjen

Betjene hardkeyen END nar
menyene CYCLE DEF og TOUCH
PROBE er aktive

Avslutter redigeringen og kaller
opp filbehandlingen

Avslutter den aktuelle menyen

Apne filbehandlingen nar
menyene CYCLE DEF og TOUCH
PROBE er aktive

Avslutter redigeringen og kaller
opp filbehandlingen. Den aktuelle
funksjonstastlinjen forblir valgt nar
filbehandlingen avsluttes

Feilmelding Tast uten funksjon

Apne filbehandlingen nar
menyene CYCL CALL, SPEC FCT,
PGM CALL og APPR/DEP ER
AKTIVE

Avslutter redigeringen og kaller
opp filbehandlingen. Den aktuelle
funksjonstastlinjen forblir valgt nar
filbehandlingen avsluttes

Avslutter redigeringen og

kaller opp filoehandlingen.

Den grunnleggende
funksjonstastlinjen forblir valgt nar
filbehandlingen avsluttes
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Tabeller og oversikter
175 Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Funksjon
Nullpunkttabell:

Sorteringsfunksjon etter verdier

innenfor en akse
Tilbakestille tabell

Skjule akser som ikke er
tilgjengelige

Endre visningen liste/formular

Sette inn enkeltlinjer

Overta de aktuelle
posisjonsverdiene for

den enkelte aksen i
nullpunkttabellen ved hjelp av
tasten

Overta de aktuelle
posisjonsverdiene for alle
aktive akser i nullpunkttabellen
ved hjelp av tasten

Overta de siste posisjonene
som ble mélt med TS ved hjelp
av tasten

Fri konturprogrammering FK:

Programmering av
parallellakser

Automatisk korrigering av
relative referanser

TNC 620

Tilgjengelig

Tilgjengelig
Tilgjengelig

Endre via tasten for delt skjerm

Tillatt overalt, ny nummerering
er mulig ved forespersel. Tom
linje settes inn, den ma fylles i
med 0 manuelt

Ikke tilgjengelig

Ikke tilgjengelig

lkke tilgjengelig

Naytral med X/Y-koordinater,
endre med FUNCTION
PARAXMODE

Relative referanser i
konturunderprogrammer blir
ikke automatisk korrigert

iTNC 530

Ikke tilgjengelig

Ikke tilgjengelig
Tilgjengelig

Endre via toggle-

funksjonstasten

Bare tillatt pa slutten av
tabellen. Linje med verdien O |
alle kolonner blir satt inn

Tilgjengelig

Tilgjengelig

Tilgjengelig

Maskinavhengig med
tilgjengelige parallellakser

Alle relative referanser blir
automatisk korrigert

Handtering ved feilmeldinger:

Hijelp ved feilmeldinger

Endring av driftsmodus, nar
hjelp-menyen er aktiv

Bakgrunnsdriftsmodus, nar
hjelp-menyen er aktiv

Identiske feilmeldinger
Kvittere for feilmeldinger

Tilgang til protokollfunksjoner

Lagre servicefiler

Oppkalling via tasten ERR

Hjelp-menyen lukkes nar
driftsmodus endres

Hjelp-menyen lukkes nar F12
brukes til & endre

Samles i en liste

Hver feilmelding (ogsa nar den
vises flere ganger) ma kvitteres
for, funksjonen Slett alle er
tilgjengelig

Loggbok og effektive
filterfunksjoner (feil, tastetrykk)
er tilgjengelige

Tilgjengelig. Ved systemsvikt
blir ingen servicefiler opprettet

Oppkalling via tasten HELP

Endring av driftsmodus er ikke
tillatt (tast uten funksjon)

Hjelp-menyen blir veerende
apen nar F12 brukes & endre

Vises bare én gang

Feilmelding som bare skal
kvitteres for én gang

Fullstendig loggbok er
tilgjengelig uten filterfunksjoner

Tilgjengelig. Ved systemsvikt
blir en servicefil automatisk
opprettet
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Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Funksjon
Sokefunksjon:
® | jste over siste sgkte ord

® \/ise elementer for den aktive
blokken

m Vise liste over alle tilgjengelige
NC-blokker

TNC 620

m |kke tilgjengelig
= |kke tilgjengelig

m |kke tilgjengelig

175

iTNC 530

® Tilgjengelig
® Tilgjengelig

® Tilgjengelig

Starte sgkefunksjonen i markert
tilstand med piltastene opp/ned

Fungerer opptil maks.
9999 blokker, stilles inn via
konfigurasjonsdato

Ingen begrensninger for
programlengde

Programmeringsgrafikk:
m Fullskala gittervisning

®m Redigere konturunderprogram
i SLII-sykluser med AUTO
DRAW ON

® Tilgjengelig

® Ved feilmeldinger star
markaren i hovedprogrammet
pa blokken CYCL CALL

m |kke tilgjengelig

® \ed feilmeldinger star
markaren pa blokken som
forarsaker feil i kontur

underprogrammet
® Forskyve zoomvinduet B Repeat-funksjon ikke B Repeat-funksjon tilgjengelig
tilgjengelig
Programmere hjelpeakser:
® Syntax FUNCTION ® Tilgjengelig m |kke tilgjengelig
PARAXCOMP: Definere
oppfarselen til visning og
kjorebevegelser
® Syntax FUNCTION ® Tilgjengelig m |kke tilgjengelig

PARAXMODE: Definere
forbindelsen til parallellaksen
som skal kjores

Programmere
produsentsykluser

m Tilgang til tabelldata

® Tilgang til maskinparameter

m QOpprette interaktive sykluser
med CYCLE QUERY, f.eks.
touch-probe-sykluser i manuell
drift

B Med SQL-kommandoer
og via FN17-/FN18- eller
TABREAD-TABWRITE-
funksjoner

B Via CFGREAD-funksjon
® Tilgjengelig

Sammenligning: Forskjeller ved programtest,

funksjonalitet

Funksjon
Test frem til blokk N

TNC 620
Funksjon ikke tilgjengelig

® \/ia FN17-/FN18- eller
TABREAD-TABWRITE-
funksjoner

® \ia FN18-funksjoner
m |kke tilgjengelig

iTNC 530
Funksjon tilgjengelig

Beregne bearbeidingstiden

Ved hver gjentakelse av
simuleringen via funksjonstasten
START oppsummeres
bearbeidingstiden
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175 Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Sammenligning: Forskjeller ved programtest,

betjening

Funksjon

Oppsett for funksjonstastlister og
funksjonstaster innenfor listene

TNC 620

iTNC 530

Oppsettet for funksjonstastlister og funksjonstaster er forskjellige
avhengig av den aktive skjerminndelingen.

Zoom-funksjon

Hvert snittplan kan velges via
enkelte funksjonstaster

Snittplan kan velges via tre toggle-
funksjonstaster

Maskinspesifikke
tilleggsfunksjoner M

Farer til feilmeldinger nar de ikke
er integrert i PLS

Ignoreres ved programtesten

Vise/redigere verktaytabell

Funksjonen er tilgjengelig per
funksjonstast

Sammenligning: Forskjeller manuell drift,

funksjonalitet

Funksjon

Manuelle touch-probe-sykluser i
det dreide arbeidsplanet (3DROT:
Aktiv)

TNC 620

Manuelle touch-probe-sykluser
kan bare brukes i det dreide
arbeidsplanet nar 3D-ROT settes
til "aktiv" for driftsmodusene
Manuell og Automatikk.

Funksjon ikke tilgjengelig

iTNC 530

Manuelle touch-probe-sykluser
kan brukes i det dreide
arbeidsnivaet nar 3D-ROT settes
til "aktiv" for driftsmodusen
Manuell.

Funksjon inkrement

Et inkrement kan defineres
separat for lineaere akser og
roteringsakser.

Et inkrement gjelder for bade
linezere akser og roteringsakser.
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Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Funksjon

Forh&ndsinnstillingstabell

TNC 620

Basis-transformasjon

(Translation og Rotation)

av maskinbordsystemet i
emnesystemet via kolonnene X, Y
og Z, samt romvinkel SPA, SPB og
SPC.

| tillegg kan akseforskyvningen

i hver enkelt akse defineres via
kolonnene X_OFFS til W_OFFS.
Funksjonen kan konfigureres.

175

iTNC 530

Basis-transformasjon (Translation)
av maskinbordsystemet i
emnesystemet via kolonnene X, Y
og Z, samt en grunnrotering ROT |
arbeidsplanet (Rotation).

| tillegg kan nullpunkter i
roterings- og parallellakser
defineres via kolonnene A til W.

Fremgangsméte ved angivelse av
forhandsinnstillinger

A angi en forhandsinnstilling i

en roteringsakse fungerer som
en akseforskyvning. Denne
forskyvningen fungerer ogsé ved
kinematikkberegninger og ved
dreiing av arbeidsplanet.

Med maskinparameteren
CfgAxisPropKin-
>presetToAlignAxis blir det
fastsatt om akseforskyvningen
skal beregnes internt eller ikke
etter nullstilling.

Uavhengig av dette har en
akseforskyvning alltid felgende
konsekvenser:

®  En akseforskyvning pavirker
alltid visningen av nominell
posisjon for den bergrte
aksen (akseforskyvningen
subtraheres fra den aktuelle
akseverdien).

® Hvis en roteringsaksekoordinat
blir programmert i en L-blokk,
blir akseforskyvningen lagt til
den programmerte koordinaten

Akseforskyvninger i
roteringsaksen som blir definert
via maskinparametere har ingen
pavirkning péa aksestillingene, som
ble definert i funksjonen Dreie
plan.

Med MP7500 bit 3 blir det
fastsatt om det tas hensyn til den
aktuelle roteringsaksestillingen
som er basert pa maskin-
nullpunktet, eller om det tas
utgangspunkt i en 0°-stilling

for den farste roteringsaksen
(vanligvis C-aksen).

Handtere
forhandsinnstillingstabell:

® Redigere
forhandsinnstillingstabellen i
driftsmodus Programmere

B Arbeidsomradeavhengig
forhandsinnstillingstabell

Definere matebegrensning

= Mulig

m |kke tilgjengelig

Matebegrensning for lineaere
akser og roteringsakser kan
defineres separat
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175 Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Sammenligning: Forskjeller manuell drift, betjening

Funksjon

Overta posisjonsverdier fra
mekaniske prober

TNC 620

Overta aktuell posisjon per
funksjonstast

iTNC 530

Overta aktuell posisjon per
hardkey

G4 ut av menyen Probefunksjoner

Bare mulig via funksjonstasten
ENDE

Mulig via funksjonstasten ENDE
og via hardkeyen END

Gé utav
forhandsinnstillingstabellen

Bare via funksjonstastene BACK/
ENDE

Nar som helst via hardkeyen END

Redigere verktaytabellen TOOL.T
flere ganger, eller pocket table
tool_p.tch

Funksjonstastlisten, som var valgt
forrige gang du gikk ut, er aktiv

Sammenligning: Forskjeller ved kjoring, betjening

Funksjon

Oppsett for funksjonstastlister og
funksjonstaster innenfor listene

TNC 620

Fast definert funksjonstastliste
(funksjonstastliste 1) vises

iTNC 530

Oppsettet for funksjonstastlister og funksjonstaster er, avhengig av den
aktive skjerminndelingen, ikke identisk.

Endre driftsmodus, etter at
bearbeidingen ble avbrutt pa
grunn av at driftsmodus ble
endret til Enkeltblokk og ble
avsluttet med INTERN STOPP

Nar du gar tilbake til
driftsmodusen Kjering:
Feilmelding Aktuell blokk ikke
valgt. Avbruddspunkt mé velges
ved Mid-program-oppstart

Endring av driftsmodus er tillatt,
modal informasjon lagres,
bearbeiding kan fortsettes direkte
via NC-start

Starte FK-sekvens med GOTO,
etter at det ble kjort dit fer en
driftsmodusendring

Feilmelding FK-programmering:
Udefinert startposisjon

Start tillatt

Mid-program-oppstart:

® Fremgangsmate etter
gjenoppretting av maskinstatus

®m  Avslutte posisjoneringen nar
kjeringen fortsettes

B Endre skjerminndelingen néar
kjaringen fortsettes

® Menyen for ny kjering ma

velges via funksjonstasten
KJ@R TIL POSISJON

®  Posisjoneringsmodus ma

avsluttes via funksjonstasten
KJZR TIL POSISJON nér
posisjonen er nadd

B Bare mulig nar systemet

allerede har kjart frem til
posisjonen for & fortsette
kjering

® Menyen for ny kjering blir

automatisk valgt

B Posisjoneringsmodus avsluttes

automatisk nar posisjonen er
nadd

® Mulig i alle driftstilstander

Feilmeldinger

502

Feilmeldinger vises ogsa etter
at feilen har blitt utbedret og ma
kvitteres for separat

Feilmeldinger blir delvis
automatisk kvittert for etter at feil
har blitt utbedret
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Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Sammenligning: Forskjeller ved kjgring,

kjorebevegelser

' Advarsel, kontroller kjorebevegelser!

NC-programmer som ble opprettet for eldre TNC-styringer, kan fare til andre kjarebevegelser eller
® feilmeldinger pa en TNC 620!

Veer forsiktig ndr du kjerer inn programmer!
Nedenfor finner du en liste over kjente forskjeller. Listen er ikke fullstendig!

Funksjon

Handrattoverlagret kjering med
M118

TNC 620

Er aktiv i det aktive
koordinatsystemet, altsé ev. dreid
eller svinget, eller i maskinens
koordinatsystem, avhengig av
innstillingen i 3DROT-menyen for
manuell drift

175

iTNC 530

Er aktiv i maskinens
koordinatsystem

Kjare frem/tilbake med APPR/DEP,

RO aktiv, elementplan ulikt
arbeidsplan

Nar det er mulig, kjeres blokkene
i det definerte elementplanet,
feilmelding ved APPRLN, DEPLN,
APPRCT, DEPCT

Nar det er mulig, kjeres blokkene
i det definerte arbeidsplanet,
feilmelding ved APPRLN, APPRLT,
APPRCT, APPRLCT

Skalering av frem- og
tilbakekjoringsbevegelser
(APPR/DEP/RND)

Aksespesifikk skalering tillatt,
radius blir ikke skalert

Feilmelding

Kjere frem/tilbake med APPR/DEP

Feilmelding, nér en RO er
programmert ved APPR/DEP LN
eller APPR/DEP CT

Mottak av en WZ-radius pé 0 og
korrigeringsretning RR

Kjere frem/tilbake med APPR/DEP
hvis konturelementer med
lengden O er definert

Konturelementer med

lengde 0 blir ignorert. Til- og
frakjeringsbevegelser beregnes
for farste eller siste gyldige
konturelement

Det vises en feilmelding

hvis et konturelement med
lengde O (relatert til det

ferste konturpunktet som er
programmert i APPR-blokken) er
programmert etter APPR-blokken.

Hvis et konturelement har lengde
0 foran en DEP-blokk, viser

ikke iITNC feil, men beregner
frakjeringsbevegelsen med siste
gyldige konturelement

TNC 620 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 7/2014

503



Tabeller og oversikter

175 Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Funksjon

Virkeomrade for Q-parametere

TNC 620

Q60 til Q99 (eller QS60 til QS99)
er vanligvis alltid aktive lokalt.

iTNC 530

Q60 til Q99 (eller QS60 til QS99)
er aktive lokalt eller globalt,
avhengig av MP7251 i konverterte
syklusprogrammer (.cyc). Nestede
anrop kan forarsake problemer

Automatisk oppheving av
radiuskorrigering av verktoy

® Blokk med RO
= DEP-blokk
= END PGM

Blokk med RO
DEP-blokk
PGM CALL

Programmering syklus 10
ROTERING

B Programvalg

NC-blokker med M91

Ingen beregning radiuskorrigering
av verktay

Beregning av radiuskorrigering av
verktay

Formkorrigering av verktay

Formkorrigering av verktay
stottes ikke fordi denne
programmeringstypen strengt
betraktes som programmering
av akseverdier, og fordi det ma
antas at aksene ikke danner et
rettvinklet koordinatsystem

Formkorrigering av verktoy stottes

Mid-program-oppstart i
punkttabeller

Verktayet posisjoneres via neste
posisjon som skal behandles

Verktayet posisjoneres via siste
posisjon som er ferdig behandlet

Tom CC-blokk (poloverfaring
fra siste verktayposisjon) i NC-
programmet

Siste posisjoneringsblokk pa
arbeidsplanet ma inneholde
begge koordinatene til
arbeidsplanet

Siste posisjoneringsblokk

pé arbeidsplanet ma ikke
ngdvendigvis inneholde begge
koordinatene til arbeidsplanet.
Kan veere problematisk ved RND-
eller CHF-blokker

Aksespesifikt skalert RND-blokk

RND-blokk blir skalert, og
resultatet er en ellipse

Det vises en feilmelding

Reaksjon, hvis det er definert et
konturelement med lengde 0O for

eller etter en RND- eller CHF-blokk

Det vises en feilmelding

Det vises en feilmelding hvis
konturelementet med lengde
0 ligger foran RND- eller CHF-
blokken

Konturelementet med lengde O
ignoreres hvis konturelementet
med lengde 0 ligger bak RND-
eller CHF-blokken
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Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530 175

Funksjon

Sirkelprogrammering med
polarkoordinater

TNC 620

Den inkrementale
roteringsvinkelen IPA og
rotasjonsretningen DR ma ha
samme fortegn. Ellers vises en
feilmelding

iTNC 530

Fortegnet til rotasjonsretningen
brukes hvis DR og IPA er definert
med forskjellige fortegn

Radiuskorrigering av verktay
i sirkelbuer eller heliks med
apningsvinkel=0

Overgangen mellom de
neerliggende elementene

til buen/heliksen opprettes.
Verktayaksebevegelsen utferes
0gséd umiddelbart fgr denne
overgangen. Hvis elementet

er farste eller siste element
som skal korrigeres, blir det
etterfalgende eller foregdende
elementet behandlet som det
forste eller siste elementet som
skal behandles

Ekvidistansen til buen/heliksen
brukes ved konstruksjonen av
verktaybanen

Beregning av verktaylengden i
posisjonsvisningen

| posisjonsvisningen beregnes
verdiene L og DL fra
verktaytabellen og verdien DL fra
TOOL CALL

| posisjonsvisningen beregnes
verdiene L og DL fra
verktaytabellen

Kjerebevegelse i tredimensjonal
sirkel

Det vises en feilmelding

Ingen begrensning

SLIl-syklusene 20 til 24:

m  Antall definerbare
konturelementer

B Fastsette arbeidsplan

B Posisjon pa slutten av en Sl-
syklus

m Maks. 16384 blokker i opptil 12
delkonturer

® Verktoyakse i TOOL
CALL-blokken fastsetter
arbeidsplanet

B Malposisjon = sikker hgyde via
siste posisjon som er definert
for syklusanrop
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® Maks. 8192 konturelementer
i opptil 12 delkonturer, ingen
begrensning til delkontur

= Aksene i forste
posisjoneringsblokk i
forste delkontur fastsetter
arbeidsplanet

® Det konfigureres via MP7420
om det kjares til méalposisjonen
via siste programmerte
posisjon eller om det bare
kjares til sikker hgyde
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Tabeller og oversikter

175 Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Funksjon TNC 620 iTNC 530
SLIl-syklusene 20 til 24:
m Atferd ved gyer som ikke finnes  ® Kan ikke defineres med ® Kan defineres begrenset med

i lommer

® Mengdeoperasjoner for Sl-
sykluser med komplekse
konturformler

m  Radiuskorrigering aktiv for
CYCL CALL

B Akspearallelle
posisjoneringsblokker i
konturunderprogrammet

® Tilleggsfunksjoner M i
konturunderprogrammet

® M110 (reduksjon i mating,
innvendig hjarne)

kompleks konturformel
B Ekte mengdeoperasjoner kan
utferes

®m Det vises en feilmelding

B Det vises en feilmelding

® Det vises en feilmelding

B Funksjonen fungerer ikke
innenfor Sl-syklusene

kompleks konturformel

® Ekte mengdeoperasjoner kan
bare utferes begrenset

® Radiuskorrigeringen oppheves,
programmet kjares
B Programmet kjares

® M-funksjoner blir ignorert

®m Funksjonen fungerer ogsa
innenfor Sl-syklusene

SLIl-konturkjedesyklus 25:
APPR-/DEP-blokker ved
konturdefinisjon

Ikke tillatt, mer konsekvent
bearbeiding av lukkede konturer
er mulig

APPR-/DEP-blokker tillatt som
konturelement

Sylinderoverflatebearbeiding
generelt:

m Konturbeskrivelse

B Forskyvningsdefinisjon pa
sylinderoverflaten

®  Forskyvningsdefinisjon via
grunnrotering

® Sirkelprogrammering med C/
cC

®  APPR-/DEP-blokker ved
konturdefinisjon

® Ngytral med X/Y-koordinater

® Ngytral via
nullpunktforskyvning i X/Y

® Funksjon tilgjengelig
®m Funksjon tilgjengelig

m Funksjon ikke tilgjengelig

®  Maskinavhengig med fysiske
roteringsakser

B Maskinavhengig
nullpunktforskyvning i
roteringsakser

® Funksjon ikke tilgjengelig

® Funksjon ikke tilgjengelig

®m Funksjon tilgjengelig

Sylinderoverflatebearbeiding
med syklus 28:

® Fullstendig utfresing av noten
® Toleranse kan defineres

® Funksjon tilgjengelig
® Funksjon tilgjengelig

® Funksjon ikke tilgjengelig
® Funksjon tilgjengelig

Sylinderoverflatebearbeiding
med syklus 29

Direkte nedsenking til konturen til
steget

Sirkelformet
fremkjaringsbevegelse til
konturen til steget

Lomme-, tapp- og notsykluser
25x:

®  |nnstikkingsbevegelser

| grenseomrader (geometriatferd
verktey/kontur) blir feilmeldinger
utlest hvis innstikkingsbevegelser
forer til meningslas/kritisk atferd

| grenseomrader (geometriatferd
verktay/kontur) utferes loddrett
nedsenking
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Sammenligning av funksjoner for TNC 620 og iTNC 530

Funksjon
PLANE-funksjon:

TNC 620

175

iTNC 530

® TABLE ROT/COORD ROT ikke
definert

B Maskinen er konfigurert iht.
aksevinkelen

®  Programmering av en
inkremental romvinkel iht.
PLANE AXIAL

B Programmering av en
inkremental aksevinkel iht.
PLANE SPATIAL hvis maskinen
er konfigurert etter romvinkel

m Konfigurert innstilling brukes
®  Alle PLANE-funksjoner kan

brukes
® Det vises en feilmelding

®m Det vises en feilmelding

® COORD ROT brukes

® Kun PLANE AXIAL utferes

B [nkremental romvinkel
interpreteres som absoluttverdi

® |nkremental aksevinkel
interpreteres som absoluttverdi

Spesialfunksjoner for
syklusprogrammering:

= FN17

® FN18

®m Funksjon tilgjengelig,
forskjellene ligger i detaljene

® Funksjon tilgjengelig,
forskjellene ligger i detaljene

®m Funksjon tilgjengelig,
forskjellene ligger i detaljene

® Funksjon tilgjengelig,
forskjellene ligger i detaljene

Beregning av verktaylengden i
posisjonsvisningen

| posisjonsanvisningen blir DL fra
TOOL CALL, verktoylengde L og
DL fra verktaytabellen tatt hensyn
til

Sammenligning: Forskjeller i MDI-drift

Funksjon

Kjering av sammenhengende
sekvenser

TNC 620

Funksjon delvis tilgjengelig

| posisjonsvisningen blir
verktgylengde L og DL fra
verktoytabellen tatt hensyn til

iTNC 530
Funksjon tilgjengelig

Lagring av modale, aktive
funksjoner

Funksjon delvis tilgjengelig

Sammenligning: Forskjeller ved

programmeringsstasjonen

Funksjon

Demoversjon

TNC 620

Programmer med mer enn 100
NC-blokker kan ikke velges.
Feilmelding vises.

Funksjon tilgjengelig

iTNC 530

Programmer kan velges. Maks.
100 NC-blokker vises. Flere
blokker fjernes for visning.

Demoversjon

Hvis mer enn 100 NC-blokker
nas ved nesting med PGM CALL,
viser ikke testgrafikken noe bilde,
og feilmelding vises ikke.

Nestede programmer kan
simuleres.

Kopiering av NC-programmer

Kopiering med Windows Explorer
til og fra katalog TNC:\ er mulig.

Kopieringen ma utferes via
TNCremo eller filoehandlingen til
programmeringsstasjonen.

Skifte horisontal
funksjonstastrekke

Hvis du klikker pa feltet, skiftes
det til en rekke til hayre eller en
rekke til venstre
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Hvis du klikker pa et valgfritt felt,
blir dette aktivt
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Tabeller og oversikter
17.6 Funksjonsoversikt DIN/ISO

17.6 Funksjonsoversikt DIN/ISO

DIN/ISO-funksjonsoversikt TNC 620

M-funksjoner

MO0 Programkjering STOPP/Spindel STOPP/Kjglemiddel AV

MO1 Valgfri programkjering STOPP

MO02 Programkjering STOPP/Spindel STOPP/Kjalemiddel AV/ev. Sletting av statusindikator
(avhengig av maskinparameter)/hopp tilbake til blokk 1

MO03 Spindel Pé med urviseren

MO04 Spindel PA mot urviseren

MO05 Spindel STOPP

MO06 Verktayskift/programkjering STOPP (avhengig av maskinparameter)/spindel STOPP

M08 Kjoleveeske PA

M09 Kioleveeske AV

M13 Spindel PA med urviseren/kjelemiddel PA

M14 Spindel PA mot urviseren/kjglemiddel pa

M30 Samme funksjon som M02

M89 Fri tilleggsfunksjon eller syklusoppkalling, virker modalt (avhengig av maskinparameter)

M99 Blokkvis syklusoppkalling

M91 | posisjoneringsblokken: Koordinatene refererer til maskinnullpunktet

M92 | posisjoneringsblokken: Koordinatene refererer til en posisjon definert av
maskinprodusenten, f.eks. verktayskiftposisjonen

M94 Redusering av roteringsaksevisningen til en verdi under 360°

M97 Bearbeide sma konturtrinn

M98 Bearbeide dpne konturer fullstendig

M109 Konstant banehastighet péd verktayskjeer (mategkning og materedusering)

M110 Konstant banehastighet péd verktayskjeer (bare materedusering)

M111 Tilbakestille M109/M110

M116 Mating ved vinkelakser i mm/min

M117 Tilbakestille M116

M118 Overlagre handrattposisjonering under programkjgringen

M120 Forhandsberegne radiuskorrigert kontur (LOOK AHEAD)

M126 Kjare roteringsaksen optimalt i banen

M127 Tilbakestille M126

M128 Beholde posisjon pa verkteyspissen ved posisjonering av dreieakser (TCPM)

M129 Tilbakestille M128

M130 | posisjoneringsblokk: Punktene refererer til udreid koordinatsystem

M140 Retur fra konturen i verktgyakseretningen

M141 Forbikoble touch-probe-kontroll

M143 Slette grunnrotering

M148 Heve verkteyet automatisk fra konturen ved NC-stopp

M149 Tilbakestille M14
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Funksjonsoversikt DIN/ISO 17.6
G-funksjoner
Verktoybevegelser
GO0 Linjeinterpolasjon, kartesisk, i hurtiggang
GO1 Linjeinterpolasjon, kartesisk
G02 Sirkelinterpolasjon, kartesisk, med urviseren
GO03 Sirkelinterpolasjon, kartesisk, mot urviseren
GO05 Sirkelinterpolasjon, kartesisk, uten angivelse av rotasjonsretning
G06 Sirkelinterpolasjon, kartesisk, tangential konturtilknytning
GO7* Akseparallell posisjoneringsblokk
G10 Linjeinterpolasjon, polar, i hurtiggang
GN Linjeinterpolasjon, polar
G12 Sirkelinterpolasjon, polar, med urviseren
G13 Sirkelinterpolasjon, polar, mot urviseren
G156 Sirkelinterpolasjon, polar, uten angivelse av rotasjonsretning
G16 Sirkelinterpolasjon, polar, tangential konturtilknytning
Fas/avrunding/kjgre frem til, ev. tilbake fra kontur
G24* Faser med faslengde R
G25* Hjerneavrunding med radius R
G26* Myk (tangential) fremkjering til en kontur med radius R
G27* Myk (tangential) forlating av en kontur med radius R
Verktoydefinisjon
G99* Med verkteynummer T, lengde L, radius R
Radiuskorrigering av verktoy
G40 Ingen radiuskorrigering av verktayet
G4 Verktaybanekorrigering, til venstre for konturen
G42 Verktaybanekorrigering, til hayre for konturen
G43 Akseparallell korrigering for GO7, forlengelse
G44 Akseparallell korrigering for GO7, avkorting
Raemnedefinisjon for grafikk
G30 (G17/G18/G19) minimumspunkt
G31 (G90/G91) maksimumspunkt
Sykluser for utfgring av boringer og gjenger
G240 Sentrering
G200 Boring
G201 Sliping
G202 Utboring
G203 Universalboring
G204 Senking bakover
G205 Universaldypboring
G206 Gjengeboring med Rigid Tapping
G207 Gjengeboring uten Rigid Tapping
G208 Borefresing
G209 Gjengeboring med sponbrudd
G241 Enkeltlippe-dypboring
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17.6 Funksjonsoversikt DIN/ISO

G-funksjoner

Sykluser for utfering av boringer og gjenger

G262 Gjengefresing

G263 Forsenkningsgjengefresing

G264 Boregjengefresing

G265 Heliks-boregjengefresing

G267 Fresing av utvendige gjenger
Sykluser for fresing av lommer, tapper og noter
G251 Firkantlomme komplett

G252 Sirkellomme komplett

G253 Not komplett

G254 Avrundet not komplett

G256 Rektangulzer tapp

G257 Sirkeltapp

Sykluser til utfering av punktmaler

G220 Punktmal pa sirkel

G221 Punktmal pa linjer

Sl=sykluser gruppe 2

G37 Kontur, definisjon av underprogramnumre for delkontur
G120 Fastsett konturdata (gyldig for G121 til G124)
G121 Forboring

G122 Konturparallell utfresing (skrubbing)
G123 Dybdeglattdreiing

G124 Sideglattdreiing

G125 Konturtrekk (bearbeide dpen kontur)
G127 Sylindermantel

G128 Sylindermantel notfresing
Omregninger av koordinater

Gbh3 Nullpunktforskyvning fra nullpunkttabeller
Gbh4 Nullpunktforskyvning i programmet
G28 Speiling av konturen

G73 Rotering av koordinatsystemet

G72 Malefaktor, forminske/forstarre kontur
G80 Dreie arbeidsplan

G247 Fastsette nullpunkt

Sykluser for planfresing

G230 Planfresing av jevne flater

G231 Planfresing av tilfeldig skrddde flater
G232 Planfresing

*) funksjonen gjelder blokkvis

Touch-probe-sykluser for registrering av skrastilling

G400 Grunnrotering med to punkter
G401 Grunnrotering med to boringer
G402 Grunnrotering med to tapper
G403 Korrigere grunnrotering med en roteringsakse
G404 Fastsette grunnrotering
G405 Kompensere skrastilling med C-akse
510
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Funksjonsoversikt DIN/ISO 17.6
G-funksjoner
Touch-probe-sykluser for fastsetting av nullpunkt
G408 Nullpunkt notsentrum
G409 Nullpunkt stegsentrum
G410 Nullpunkt firkant, innvendig
G411 Nullpunkt firkant, utvendig
G412 Nullpunkt sirkel, innvendig
G413 Nullpunkt sirkel, utvendig
G414 Nullpunkt hjerne, utvendig
G415 Nullpunkt hjerne, innvendig
G416 Nullpunkt hullsirkel, sentrum
G417 Nullpunkt i touch-probe-aksen
G418 Nullpunkt i sentrum av 4 boringer
G419 Nullpunkt pa valgfri akse
Touch-probe-sykluser for maling av emne
Gbb Male valgfrie koordinater
G420 Male valgfri vinkel
G421 Male boring
G422 Male sirkeltapp
G423 Male firkantlomme
G424 Male rektanguleer tapp
G425 Male not
G426 Male stegbredde
G427 Messen valgfrie koordinater
G430 Male hullsirkelsentrum
G431 Male valgfritt plan
Touch-probe-sykluser for verkteyoppmaling
G480 Kalibrere TT
G481 Male verkteylengde
(G482 Male verkteyradius
(G483 Male verkteylengde og verkteyradius
Spesialsykluser
Go4* Forsinkelse med F sekunder
G36 Spindelorientering
G39* Programoppkalling
G62 Toleranseavvik for hurtig konturfresing
G440 Male akseforskyvning
G441 Hurtig probe
Definere arbeidsplan
G17 Plan X/Y, verkteyakse Z
G18 Plan Z/X, verktayakse Y
G19 Plan Y/Z, verktayakse X
G20 Verktoyakse |V
Maleangivelser
G90 Maleangivelser absolutte
G91 Malangivelser inkrementale
Maleenhet
G70 Maleenhet tomme (fastsett pa programstarten
G71 Maleenhet millimeter (fastsett pa programstarten)
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17.6 Funksjonsoversikt DIN/ISO

G-funksjoner

@vrige G-funksjoner

G29
G38
Gbh1*
G79*
G9og*

Siste nominelle posisjonsverdi som pol (sirkelsentrum)

Programkjgrings-STOPP

Verktoyforhandsvalg (ved sentralt verktayminne)

Syklusoppkalling
Fastsette labelnummer

*) funksjonen gjelder blokkvis

Adresser

%

=S

Programstart
Programoppkalling

Nullpunktnummer med G53

Roteringsbevegelse rundt X-akse
Roteringsbevegelse rundt Y-akse
Roteringsbevegelse rundt Z-akse

Q-parameterdefinisjoner

I

Slitasjekorrigering lengde med T
Slitasjekorrigering radius med T

Toleranse med M112 og M124

Mating

Forsinkelse med G04
Malefaktor med G72

Faktor F-redusering med M103

G-funksjoner

IIIT| GO MmMmMmmTmMm Mmoo O O0Om®m>|*

Polarkoordinatvinkel
Roteringsvinkel med G73
Grensevinkel med M112

X-koordinat for sirkelsentrum/pol

Y-koordinat for sirkelsentrum/pol

Z-koordinat for sirkelsentrum/pol

Fastsetting av et labelnummer med G98
Ga til et labelnummer
Verktoylengde med G99

M-funksjoner

Blokknummer

Syklusparameter i bearbeidingssykluser
Verdi eller Q-parameter i Q-parameterdefinisjon

Parameter Q

Polarkoordinatradius

Sirkelradius med G02/G03/G05
Avrundingsradius med G25/G26/G27
Verktgyradius med G99

Spindelturtall
Spindelorientering med G36

44| 0O®V | TITITD|O|0VO|Z|Z|rr |~

Verktaydefinisjon med G99
Verktayoppkalling
neste verktey med G51
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Funksjonsoversikt DIN/ISO

17.6

Adresser

u Akse parallell med X-akse
V Akse parallell med Y-akse
W Akse parallell med Z-akse
X X-akse

Y Y-akse

z Z-akse

Slutten av blokken

Kontursykluser

Programoppbygging ved bearbeiding med flere verktoy

Liste over konturunderprogrammer G37 PO1 ...
Definerekonturdata G120 Q1 ...
Definere/kalle opp bor G121 Q10 ...
Kontursyklus: Forboring
Syklusoppkalling
Definere / kalle opp grovfres G122 Q10 ...
Kontursyklus: Utfresing
Syklusoppkalling
Definere / kalle opp slettfres G123 Q11 ...
Kontursyklus: Glattdreiing dybde
Syklusoppkalling
Definere / kalle opp slettfres G124 Q11 ...
Kontursyklus: Glattdreiing side
Syklusoppkalling
Slutten pa hovedprogrammet, hopp tilbake Mo02
Konturunderprogrammer G98 ...

G98 L0

Radiuskorrigering for konturunderprogrammene

Kontur Programmeringsrekkefglge for konturelementer Radiuskorrigering
Innvendig Med urviseren (CW) G42 (RR)
(lomme) mot urviseren (CCW) G41 (RL)
Utvendig (oy) Med urviseren (CW) G41 (RL)
mot urviseren (CCW) G42 (RR)
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'/ Tabeller og oversikter
176 Funksjonsoversikt DIN/ISO

Omregninger av koordinater

Koordinatomregning Aktivere Deaktivere

Nullpunktforskyvning G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 YO 20

Speiling G28 X G28

Rotering G73 H+45 G73 H+0

Skalering G72F0,8 G72 F1

Arbeidsplan G80 A+10 B+10 C+15 G80

Arbeidsplan PLANE ... PLANE RESET
Q-parameterdefinisjoner

D Funksjon

00 Tildeling

01 Addisjon

02 Subtraksjon

03 Multiplikasjon

04 Divisjon

05 Rot

06 Sinus

07 Cosinus

08 Rot av kvadratsum ¢ = v(a?+b?)

09 Huvis lik, ga til labelnummer

10 Hvis ulik, gé til labelnummer

1 Hvis starre, ga til labelnummer

12 Hvis mindre, ga til labelnummer

13 Angle (vinkel av ¢ sin a og ¢ cos a)

14 Feilnummer

15 Print

19 Tildeling PLC
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StraRe 5
83301 Traunreut, Germany

< +498669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Touch-prober fra HEIDENHAIN

hjelper deg a redusere dedtid og forbedre
dimensjonsstabiliteten til de fremstilte emnene.

Tastesystemer for emner

TT 220 kabelbundet signaloverfaring
TS 440, TS 444 Infrared overfering

TS 640,TS 740 Infrarad overfering

e justere emner

e fastsette nullpunkter
e Male emner

Tastesystemer for verktoy

TT 140 kabelbundet signaloverfaring
TT 449 Infrared overfaring
TL bergringslose lasersystemer

e male emner
e kontrollere slitasje
e registrere brudd péa verktay
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