THE: \ne_prog\PGM\Schulter.h

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

L Z+100 RO FMAX M3

CYCL DEF 230 MULTIPASS MILLING
Q225=+0 (STARTNG PNT 15T AXIS
Qz26=+0 (STARTHG PNT 2MD AXIS
0227w.%  STARTHG PNT 3AD AXIS
0218w+212 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+60  (ZND SIDE LENGTH
Q240%+3  NUMBER OF CUTS
0206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
Q207w4500 FEED RATE FOR MILLNG
0209=+150 STEPOVER FEED RATE
Q200=+2  SET-UP CLEARANGE

6 LBL 1

7 GYCL GALL

8 0227 = 0227 - &

9 CALL LBL 1 REP3

0L Z+2 RO FMAX

11 L X+220 YeT0 RD FMAX

12 L 2-20 RO F500

13 APPR LOT X+200 Y+75 A3 AL

14 L Yes0

15 AND R12
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Betjeningselementer for TNC’'en

Betjeningselementer for TNC’'en

Styring af programmer/filer,

TNC-funktioner
Betjeningselementer pa billedskaerm Taste Funktion
Taste Funktion Veelge og slette programmer/filer,
: : ekstern dataoverfaring
Valg af billedskeerm-opdeling
pam Definer programkald, veelg
— ; Nulpunkt- og Punkt-tabel

Skift billedskaerm mellem maskine-

og programmerings-driftsart oD Valg af MOD-funktioner
D Softkeys: Veelg funktion pa

billedskaerm HeL Hjeelpetekst visning ved NC-

@ @ @ Skift mellem softkey-lister

Maskin-driftsarter

Funktion
Manuel drift

Elektroniske handhjul

Positionering med manuel
indleesning

fejlmeldinger, kald TNCguide

Vis alle opstande fejlmeldinger

& & &

cALC Indbleending af lommeregner

Programafvikling enkeltblok

Programafvikling blokfalge

Y = & e BE

Programmerings-driftsarter

Taste Funktion

Programmering

Program-test

Y| [

Navigeringstaster

Taste Funktion

Forskydning af det lyse felt

Direkte valg af blokke, cykler og
parameter-funktioner

Potentiometer for tilspaending
og spindelomdr.tal

Tilspaending Spindelomdrejningstal

™ 0

sniOM‘su wi%hww
(I 5w
0 [} Q

TNC 620 | Bruger-héandbog
DIN-ISO-programmering | 9/2015



Cykler, underprogrammer og
programdel-gentagelser

Taste Funktion
Definere tastsystem-cykler
PROBE

Cykler definering og kald

Underprogrammer og programdel-

gentagelser indleesning og kald

Specialfunktioner

Taste Funktion
Vise specialfunktioner
Vaelg naeste fane i formularen

Dialogfelt eller kontaktflade frem/
tilbage

sTop Indleesning af program-stop i et Indlzese koordinatakser og tal,
program editering

Angivel Ktoi Taste Funktion

ngiveiser om veerKtgjer

9 J Veelge koordinatakser hhv. indlaese

Taste Funktion . I et program
Definere vaerktgjsdata i et program n n Cifre

To0L Kalde Veerktojsdata - Vende decimal-punkt/fortegn om

Programmering af banebeveaegelser

Funktion

y
(7]
~*
(4]

Kontur tilkere/forlade

>
n
n
=)

lv]
m|
|

Fri konturprogrammering FK

Retlinie

8 &

Cirkelmidtpunkt/Pol for
polarkoordinater

8
+

Cirkelbane om cirkelmidtpunkt

N

Cirkelbane med radius

>

T p Cirkelbane med tangential
tilslutning

o ¢ D o Affase/hjerne-afrunding
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Indleese polarkoordinater /
inkremental-veerdier

LAk

Q-parameterprogrammering/
Q-parameter-status

Akt.-position, overtage veerdier fra
lommeregner

| @ 8

Overse dialogspergsmal og slette

oz
25

- ord
Afslutte indlaesning og fortsastte
dialog
Afslutte blok, afslutte indlaesning
Tilibagef.@r indgivelse eller slet
fejlmelding
Afbryde dialog, slette programdel
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Grundlzeggende

Om denne handbog

Om denne handbog

Efterfalgende finder De en liste over de anvisningssymboler der
anvendes i denne handbog

Dette symbol viser, at for den beskrevne funktion
skal man veere opmaerksom pa szerlige anvisninger

Dette symbol viser, at ved anvendelse af den

beskrevne funktion bestar én eller flere af folgende
o farer.

® Fare for emnet

T

Fare for speendejern
Fare for veerktgj
Fare for maskine
Fare for brugeren

Dette symbol indikerer en potentielt farlig situation,
der kan resultere i mindre eller moderate skader, hvis
den ikke undgas.

Dette symbol forteller Dem, at den beskrevne
funktion skal veere tilpasset af maskinfabrikanten.
Den beskrevne funktion kan nemlig virke forskellig
fra maskine til maskine.

Dette symbol viser, at De finder detaljerede
beskrivelser af en funktion i en anden bruger

handbog.

Andringer gnsket eller har saetternissen veeret pa

spil?

Vi anstrenger os for at forbedre vores dokumentation for Dem.

Hjeelp os med det og meddel os venligst Deres s&ndrings ensker pa

folgende E-mail-adresse: tnc-userdoc @heidenhain.de.
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TNC-Type, software og funktioner

TNC-Type, software og funktioner

Denne handbog beskriver funktioner, som er til rddighed i TNC’er
med folgende NC-software-numre.

TNC-type NC-software-nr.
TNC 620 817600-02
TNC 620E 817601-02
TNC 620 Programmeringsplads 817605-02

Kendebogstavet E kendetegner eksportudgaven af TNC’en. For
exportversionen af TNC geelder felgende begreensninger:

® Retliniebeveegelser simultant indtil 4 akser

Maskinfabrikanten tilpasser omfanget af TNC’ens tilladte ydelser
med maskin-parametre pa de enkelte maskiner. Derfor er der |
denne handbog ogsa beskrevet funktioner, som ikke er til rddighed
i alle TNCer.

TNC-funktioner, der ikke er til rddighed i alle maskiner, er
eksempelvis:

B Veerktgjs-opmaling med TT

Seet Dem venligst i forbindelse med maskinfabrikanten, for
individuel hjeelp til at leere Deres styrede maskine at kende.

Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tilbyder TNC

programmerings-kurser. Deltagelse i et sddant kursus er
anbefalelsesveerdigt, intensivt at blive fortrolig med TNC-
funktionerne.

Bruger-handbog cyklusprogrammering:
Alle cyklus-funktionerne (tastsystemcykler og
bearbejdningscykler) er beskrevet i brugerhandbog
Cyklusprogrammering Henvend Dem evt. til TP
TEKNIK A/S hvis De har behov for denne bruger
handbog. ID: 1096886-xx

TNC 620 | Bruger-handbog
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Grundlzeggende
TNC-Type, software og funktioner

Software-optioner

TNC 620°en rader over forskellige software-optioner, som kan frigives af maskinfabrikanten. Hver option skal
frigives separat og indeholder altid de efterfelgende opferte funktioner:

Ekstra akse(Option #0 og Option #1)

Yderlig akse Yderligere styringskredse 1 og 2

Avanceret Funktion (Option #8)
Udvidede funktioner gruppe 1 Rundbords-bearbejdning:

m Konturer pé afviklingen af en cylinder

® Tilspending i mm/min

Koordinat-omregning:

Transformering af bearbejdningsplan

Interpolation:

Cirkel i 3 akser med drejet bearbejdningsplan (rumcirkel)

Avanceret Funktion set 2 (Option #9)
Udvidede funktioner gruppe 2 3D-bearbejdning:

® Seerlig rykfri beveegelsesfaring
B 3D-veerktgjs-korrektur med fladenormal-vektorer

B /A ndring af svinghovedstilling med det elektroniske hdndhjul under
programafviklingen; positionen af vaerktejsspidsen forbliver ueendret
(TCPM = Tool Center Point Management)

B Hold veerktgjet vinkelret pa konturen

B Veerktojs-radiuskorrektur vinkelret pa beveegelses- og
veerktgjsretning

Interpolation:
Retlinie i 5 akser (export godkendelsespligtig)

Touch Probe Funktion (Option #17)

Tastesystem-funktioner Tastesystem-Cyklus:

Kompensere for veerktgjsskraflade i automatikdrift
Seet henfgringspunkt i driftsart Manuel drift
Fastleeg henfaringspunkt i automatikdrift
Automatisk emne opmaling

Automatisk opmaling af veerktejer

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-komponenter

Advanceret programming features (option #19)

Udvidet programmeringsfunktion Fri konturprogrammering FK:

Programmering i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk understattelse for
ikke NC-korrekt malsatte emner

TNC 620 | Bruger-héandbog
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TNC-Type, software og funktioner

Advanceret programming features (option #19)
Bearbejdningscykluser:
® Dybboring, reifning, uddrejning, undersaenkning, centrering
(cyklerne 201 - 205, 208, 240, 241)
B Freesning af indv. og udv.gevind (Cyklus 262 - 265 - 267)

Sletfraese firkantede og cirkelformede lommer og tappe (cyklerne
212 - 215, 251 - 257)

Nedfraesning af plane og skratliggende flader (cyklerne 230 - 233)
Retlinede Noter og cirkelformede Noter (Cyklus 210, 211, 253, 254)
Punktmenster pa cirkler og linier (cyklerne 220, 221)

Konturkaeder, konturlommmer - ogsa konturparallel, konturnot
Trochoidal (Cyklus 20 - 25, 275)

Gravering (Cyklus 225)

m Fabrikantcykler (specielt af maskinfabrikanten fremstillede cykler)
kan blive integreret

Advanceret programming features (option #20)

Udvidet grafikfunktion Test- og bearbejdningsgrafik:
® Set ovenfra
B Fremstilling i tre planer
m 3D-fremstilling

Avanceret Funktion set 3 (Option #21)

Udvidede funktioner gruppe 3 Veerktojskorrektur:

M120: Radiuskorrigeret kontur indtil 99 blokke forudberegnet (LOOK
AHEAD)

3D-bearbejdning:
M118: Overlejring med handhjul-positionering under programafviklingen
Pallet Managment (Option #22)

Palleforvaltning

Display Step (Option #23)
maleskridt Indlaese finhed:

B Lineaer akser indtil 0,01um
® Vinkelakser indtil 0,00001°

TNC 620 | Bruger-handbog
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Grundlzeggende
TNC-Type, software og funktioner

DXF Converter (Option #42)

DXF-Konverter Understattet DXFformat: AC1009 (AutoCAD R12)
Overfarsel af kontur og punktmegnster
Komfortabel henfaringspunkt-fastlaeggelse

Veelg grafisk konturafsnit fra Klartekst-Dialog-program

KinematicsOpt (Option #48)

Optimering af maskinkinematik Aktiv kinematik sikre/genfremstille

B Teste aktiv kinematik
® QOptimere aktiv kinematik

Extended Tool Management (Option #93)
Udvidet veerktojs-styring Python-baseret

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjernbetjening ekstern computer ® Windows péa en separat computer enhed
® |nkorporeres i brugeroverfladen af TNC

Cross Talk Compensation - CTC (Option #141)

Kompensation af aksekoblinger ® Pavisning af dynamisk betinget positionsafvigelse gennem
akseacceleration

m Kompensation af TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Adaptiv positioneringaregulering ® Tilpasning af Regelparameter i afhaengighed af stillingen af aksen i
arbejdsrummet

® Tilpasning af Regelparameter i afhaengighed af hastigheden eller
accelerationen af en akse

Load Adaptive Control - LAC (Option #143)

Adaptiv lastregulering ® Registrerer automatisk emnet masse og friktion kreefter

® Tilpasning af styreparameter i afheengighed af den aktuelle masse af
emnet

Active Chatter Control - ACC (Option #145)

Aktiv vibrationsregulering Fuldautomatisk funktion for vibrationsdaempning under bearbejdning

TNC 620 | Bruger-héandbog
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TNC-Type, software og funktioner

Udviklingsstand (Upgrade-funktioner)

Udover software-optioner bliver veesentlige videreudviklinger af
TNC-softwaren styret med upgrade-funktionen, den sakaldte
Feature Content Level (eng. begreb for udviklingsstand). Funktioner
der ligger under FCL, star ikke automatisk til radighed, hvis De til
Deres TNC har faet en software-update.

Nar De modtager en ny maskine, sa star
alle upgrade-funktioner til Deres radighed

omkostningsfrit.

Upgrade-funktioner er kendetegnet i hdndbogen med FCL n, hvor n
kendetegner det fortlasbende nummer for udviklingsstanden.

De kan med et naggletal som kan kabes varigt frigive FCI-funktioner
Herfor skal De seette Dem i forbindelse med maskinfabrikanten
eller med HEIDENHAIN.

Forudset anvendelsesomrade

TNC’en svarer til klasse A ifalge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug i industriomrader.

Retslige anvisninger

Dette produkt bruger Open Source Software. Yderligere
informationer finder De pa styringen under

» Driftsart indlagring/editering

» MOD-funktion

» Softkey LICENS ANVISNINGER

TNC 620 | Bruger-handbog
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Grundlzeggende
TNC-Type, software og funktioner

Nye funktioner

Nye Funktioner 73498x-02

DXFfiler kan nu direkte blive dbnet pd TNC’en, for derfra

at ekstrahere konturer og punktmenster ("Programmering:
Dataovertagelse fra CAD-filer", Side 241).

Den aktive veerktgjsakses-retning kan nu i manuel drift seettes

som aktiv ved handhjuloverfarsel som virtuel akse"Overlejring med
handhjuls-positionering under programafviklingen: M118 (Software-
Option Miscellaneous functions)’, Side 351

Skrivning og leesning af tabeller er kun muligt med frit definerbar
tabeller ("Frit definerbare tabeller", Side 368).

Ny Tastsystem-cyklus 484 for kalibrering af det trddlgse tastsystem
TT 449 (se bruger-handbogen cyklen).

De nye handhjul HR 520 og HR 550 FS bliver understgttet ("Kar
med elektronisk handhjul", Side 420).

Ny bearbejdningscyklus 225 gravering (se brugerhandbogen
cyklus-programmering).

Ny Software-Option Aktiv Vibrations Deempning ACC ("Aktiv
Vibrations Daempning ACC (Option #145)", Side 361).

Nye manuelle tastecyklus "Midterakse som

henfaringspunkt" ("Midterakse som henfaringspunkt ", Side 467).
Ny funktion for til rundning af hjerner ("Hjgrnerunding: M197",

Side 356).

Den eksterne tilgang til TNC’en kan kun speerres via MOD-funktion
("Ekstern adgang', Side 515).

12
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TNC-Type, software og funktioner

/Andrede Funktioner 73498x-02

| veerktgjstabellerne er det maksimale antal tegn, for feltet NAME
og DOC, forhgjet fra 16 til 32 ("Indgiv Veerktgjs-data i tabellen”,
Side 164).

Veerktejs-tabellen er blevet udvidet med kolonne ACC ("Indgiv
Veerktgjs-data i tabellen”, Side 164).

Betingelserne og positionsforholdet, ved manuelle tastecyklus,
er blevet forbedret ("Anvend 3D-Tastesystem (Option #17)",
Side 446).

| Cykluser kan De med funktionen PREDEF nu ogséa overfare
en veerdi i en Cyklus-parameter (se brugerhdndbogen Cyklus-
Programmering).

Ved KinematicsOpt-Cyklus er falgende forbedringer gennemfeart (se
bruger-handbogen cyklus-programmering):

Ved Cyklus 257 Rund-Tap-freesning, er der nu en parameter
tilrddighed, med hvilken De kan fastlaegge en tilkarselsposition til
Tappen (se brugerhandbogen cyklus-programmering)

Ved Cyklus 256 Rund-Tap-freesning, er der nu en parameter
tilrddighed, med hvilken De kan fastlaegge en tilkarselsposition til
Tappen (se brugerhandbogen cyklus-programmering)

Med den manuelle Tastecyklus "Grunddrejning" kan emne-

fladen nu ogsa udlignes via borddrejning ("Skrat liggende emne,
kompensering med en borddrejning *, Side 459)

TNC 620 | Bruger-handbog
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Grundlzeggende
TNC-Type, software og funktioner

Nye Funktioner 81760x-01

Ny specieldriftart FRIKJRSEL ("Frikere efter stramudfald”,

Side 502).

Ny Simulationsgrafik ("Grafiken (Option #20)", Side 484).

Ny MOD-Funktion "Veerktejs-indsatsfiler" indenfor gruppen maskin-
indstillinger ("Veerktajs-indsatsfil’, Side 516).

Ny MOD-Funktion "Seet Systemtid" indenfor gruppen maskin-
indstillinger ("Indstille systemtid", Side 517).

Ny MOD-Gruppe "Grafik-Indstilling" ("Grafik-Indstilling", Side 514).
Med den nye skeererdataberegner kan de beregne
spindelomdringer og tilspeending ("Skaeredataberegner”,

Side 141).

Funktionen aktive vibretions deempning ACC kan De nu ogséa
aktiverer og de-aktiverer via en Softkey ("AFC aktivere/deaktivere”,
Side 362).

Ved en springbefaling kan nye nar/hvis-beslutninger indferes
("Programmeringer af betingede spring", Side 289).

Tegnsaetningen i bearbejdningscyklus Gravering, er udvidet

med Umlaute og diametertegn (se brugerhandbog Cyklus-
programmering).

Ny bearbejdningscyklus 275 Virvelfraesning (se brugerhandbogen
cyklus-programmering).

Ny bearbejdningscyklus 233 Planfraesning (se brugerhandbogen
cyklus-programmering).

| Borecyklus 200, 203 og 205 blev parameter Q395 HENFP. DYBDE
indfert, for at evaluerer T-VINKEL (se brugerhandbogen cyklus-
programmering).

Tastecyklus 4 MALING 3D er blever indfert (se brugerhandbogen
cyklus-programmering).

14
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TNC-Type, software og funktioner

Zndret Funktioner 81760x-01

| en NC-blok er kun op til 4 M-funktioner tilladt ("Grundlag",

Side 340).

| lommeregneren er der blevet indfgrt ny Softkey til overfer vaerdi
("Betjening", Side 139).

Restvejsvisning kan nu ogsa vises i Indleese-system ("Veelg
positionsvisning", Side 518).

Cyklus 241 ENKELRIFLET-DYBDEBORING er blevet udvidet
med flere indlaeseparameter (se brugerhandbogen cyklus-
programmering).

Cyklus 404 er blevet udvidet med parameter Q305 (se bruger
handbogen cyklus-programmering).

| gevindfreese-cyklus 26x er Tilkarselstilspeending blevet indfaert (se
brugerhadndbogen cyklus-programmering).

| Cyklus 205 Universal-dybdeboring kan der nu defineres en
tilbagefaring i parameter Q208 (se brugerhandbogen cyklus-
programmering).

TNC 620 | Bruger-handbog
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Grundlzeggende
TNC-Type, software og funktioner

Nye Funktioner 81760x-02

Programmer med endelsen .HU og .HC kan veelges og bearbejdet i
alle driftsarter.

Funktionen VLG PROGRAM og VALGTE PROGRAM KALD

blev indfert ("Kald af et vilkarligt program som underprogram”,

Side 268).

Ny funktion FEED DWELL til programmering af gentagende
dveeletider ("Dveeletid FUNKTION FEED DVALE", Side 373).

Ved blokstart skriver styringen automatisk med store bogstaver
"Programmere banefunktioner”, Side 210).
D18-Funktionen blev udvidet ("D18 - Lees Systemdata", Side 301).

Med sikkerhedssoftware SELinux kan USB-dataopsamler spzerres
("Sikkerhedssoftware SELinux", Side 88).

Maskinparameter posAfterContPocket blev indfert, som indfluerer
pé Positioneringen efter en SI-Cyklus ("Maskinspecifikke
brugerparameter”, Side 542).

| MOD-Menu kan der defineres beskyttelseszoner ('Indgiv
kerselsgraeense", Side 515).

Skrivebeskyttelse af enkelte linjer i Preset-tabel er muligt ("Gemme
henfaringspunkter i preset-tabellen’, Side 437).

Ny manuel tastefunktion til udligning af plan ("Overfer 3D-
Grunddrejning", Side 461).

Ny funktion for tilpasning af bearbejdningsplan uden drejeakse
("Sving bearbejdningsplan uden drejeakse", Side 398).

Abning af CAD-Filer uden Option #42 muligt ("CAD-Viewer",
Side 243).

Ny Software-Option #93 Extended Tool Management
("Veerktgjsstyring (Option #93)", Side 181).

16
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TNC-Type, software og funktioner

/A ndret Funktioner 81760x-02

Indleeseomradet af kolonne DOC i pladstabellen blev udvidet til 32
tegn ("Plads-tabel for veerktejs-veksler", Side 172).

Befalingen D15, D31 og D32 lavet af tidligere styringer giver ikke
mere ERROR-blok ved import. Ved simulering eller afvikling af

et NC-program med séadan en befaling afbryder styringen NC-
programmet med en fejilmeddelelse, der statter Dem, i at finde en
alternativ realisering.

Yderlige funktioner M104, M105, M112, M114, M124, M134, M142,
M150, M200 - M204 fra tidligere styringer giver ikke mere ERROR-
blok ved import. Ved simulering eller afvikling af et NC-program
med denne hjaelpefunktion, afbryder styringen NC-programmet
med en fejlmeddelelse, der stotter Dem, i at finde en alternativ
realisering ("Sammenlign: Hjeelpefunktion®, Side 579).

Den storste output filstarrelse med D16 Fprint er forhajet fra 4kB
til 20 kB.

Preset-tabellen Preset.PR er i driftsart programmering
skrivebeskyttet ("Gemme henfaringspunkter i preset-tabellen’,
Side 437).

Indleesningsomradet for Q-parameter liste til definition af fane
QPARA i statusvindue omfatter 132 indleesningssteder ("Q-
parameter visning (fane QPARA)", Side 80).

Manuel kalibrering af tastesystemet med lille forpositionering ("3D-
Tastesystem kalibrer (Option #17)", Side 451).

Positionsvisningen tilgodeser de i T-blok programmerede
overstarrelse vlagbar som overmal af emne eller veerktgj ('Delta-
veerdier for lengde og radier”, Side 163).

| enkeltblok arbejder styringen med punktmenster cyklus og G79
PAT hver enkelt punkt ("Programafvikling", Side 497).

En reboot af styringen er ikke mere med tasten END, men er mulig
med Softkey NY START ("Udkoble", Side 418).

| manuel drift viser styringen banetilspaending
("Spindelomdrejningstal S, tilspeending F og hjeelpefunktion M",
Side 430).

Drejning i manuel drift deaktiveret, kun mulig med 3D-ROT-menu
("Aktivering af manuel transformation”, Side 474).
Maskinparameter maxlineGeoSearch blev fra maksimal forhgjet
50000 ("Maskinspecifikke brugerparameter”, Side 542).

Navnet pa& Software-Optionen #8, #9 und #21 er blevet &ndret
("Software-optioner", Side 8).

TNC 620 | Bruger-handbog
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Grundlzeggende
TNC-Type, software og funktioner

Nye og a&ndre Cyklus-funktioner 81760x-02

Ny Cyklus G239 OVERFOR LOAD for LAC (Load Adapt. Control)
Lastafheengig tilpasning af styringsparameter (Option #143)
Cyklus G270 blev tilfgjet (Option #19)

Cyklus G139 CYL.OVERFLADE KONTUR blev tilfgrt (Option #1)
Tegnsaetning i bearbejdningscyklus G225 GRAVERE blev udvidet
med CE-tegn, 3, @-tegn og systemtid

Cyklus G252-G254 (Option #19) blev udvidet med den optionelle
parameter Q439

Cyklus G122 UDFRAESNING (Option #19) blev udvidet med options
Parameter Q401, Q404

Cyklus G1484 KALIBRERE IR-TT (Option #17) blev udvidet med
options Parameter Q536

18
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Farste skridt med TNC 620
1.1 Oversigt

1.1 Oversigt

Dette kapitel skal hjeelpe TNC-begynderen, til hurtigt at finde sig
tilrette med betjeningen af TNC'en Neermere informationer om det
pageeldende tema finder De i den tilhgrende beskrivelse, der altid
bliver henvist til.

Falgende temaer bliver behandlet i dette kapitel:
Indkobling af maskinen

Den farste del programmering

Grafisk teste den ferste del

Indrette veerktgjer

Indretning af emne

Afvikle det farste program

1.2 Indkobling af maskinen

Kvittere en stremafbrydelse og kersel til
referencepunkter

Indkoblingen og kersel til referencepunkterne er
maskinafhaengige funktioner. Veer opmeaerksom pa
3B  mMaskinhandbogen!

» Indkoble spaendingsforsyningen for TNC og maskine: TNC'en
starter driftssystemet. Dette forlgb kan vare nogle minutter.
Herefter viser TNC'en i toplinjen pa billedskeermen dialogen
stremafbrydelse

» Tryk tasten CE: TNC’en overseaetter PLC-
programmet
» Indkoble styrespeendingen: TNC’en kontrollerer
funktionen for NODSTOP og skifter til funktionen

referencepunkt kersel

» Overkar referencepunkter i den angivne
reekkefalge: For hver akse trykkes den eksterne
START-taste. Hvis De har absolutte leengde- og
vinkelmaleudstyr pa Deres maskine, bortfalder
kerslen til referencepunkterne

=

TNC’en er nu driftsklar og befinder sig i driftsarten manuel drift.

Detaljerede informationer om dette tema
m Referencepunkt kersel: se "Indkobling”, Side 416
® Driftsarter: se "Programmering’, Side 72
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Den forste del programmering 1.3

1.3 Den forste del programmering

Veelg den rigtige driftsart

Programmer kan De udelukkende fremstille i driftsarten indlagring/
editering:

» Tryk driftsart-tasten: TNC’en skifter til driftsarten
programmering

Detaljerede informationer om dette tema
m Driftsarter: se "Programmering", Side 72

De vigtigste betjeningselementer i TNC'en

)
(7]
-,
(5]

Funktioner for dialogfering

ENT Bekraeft indlaesning og aktivér neeste
dialogspergsmal

g Forbiga dialogspargsmal

0z
Efe)

Afslutte dialog for tidlig

DEL Afbryde dialog, forkast indleesning

m
[m] oz
o

Softkeys pé billedskeermen, med hvilke
De veelger funktion afheaengig af den aktive
driftstilstand

Detaljerede informationer om dette tema

B Fremstille og eendre programmer: se "Program editering",
Side 104

® Tasteoversigt: se "Betjeningselementer for TNC’en", Side 2
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Forste skridt med TNC 620
1.3 Den forste del programmering

Abne et nyt program/fil-styring

» Tryk tasten PGM MGT : TNC’en abner fil-styringen.

Fil-styringen i TNC’en er opbygget pa lignende
made som fil-styringen pa en PC med Windows
Explorer. Med Fil-styring styrer De data i den
interne hukommelse i TNC’en

» De veelger med piltasterne mappen, i hvilken De
vil &bne en ny fil

» Indgiv vilkarlig fil.navn med endelsen .l

ENT » Bekraeft med Tasten ENT : TNC’en sparger efter
maleenheden pa det nye program

e » Veelg méleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME.

TNC’en genererer automatisk den ferste og sidste blok i
programmet. Disse blokke kan De herefter ikke mere a&ndre.

Detaljerede informationer om dette tema
B Filstyring: se "Arbejd med Fil-styring", Side 111

B Fremstille et nyt program: se "Aben og indgiv Program®,
Side 97
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Den forste del programmering 1.3

Definere et raemne

Efter at De har dbnet et nyt program, kan De definerer et rd-emne.

Med et kasseformet eksempel definerer De ved indgivelse af MIN-

og MAX-punkt, hver baseret pa det valgte henfaringspunkt.

Efter at De per softkey har valgt det gnskede ra-emne,

gennemlgber TNC’en automatisk ré-emne definitionen og sperger

efter de pakraevede ré-emnedata:

» Spindelakse Z - plan XY: Indlees den aktive spindelakse. G17 er
lagt bagved som forindstilling, overfaer med tasten ENT

» Raemne-definition: Minimum X: Indlees mindste X-koordinat
til riemnet henfort til henferingspunktet, f.eks. 0, bekraeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Minimum Y: Indlses mindste Y-koordinat
til riemnet henfort til henferingspunktet, f.eks. 0, bekraeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Minimum Z: Indlzes mindste Z-koordinat til
rdemnet henfart til henferingspunktet, f.eks. -40, bekreeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Maximum X: Indles sterste X-koordinat til
rdemnet henfart til henferingspunktet, f.eks. 100, bekraeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Maximum Y: Indlzes sterste Y-koordinat til
rdemnet henfort til henfaringspunktet, f.eks. 100, bekreeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Maximum Z: Indlees sterste Z-koordinat
til riemnet henfart til henferingspunktet, f.eks. 0, bekraeft med
Tasten ENT

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

Detaljerede informationer om dette tema
B Definere réemne: Side 101

TNC 620 | Bruger-handbog
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Forste skridt med TNC 620
1.3 Den forste del programmering

Programopbygning

Bearbejdningsprogrammer skal aktid helst vaere opbygget
pa lignende made. Det forbedrer oversigten, accelererer
programmeringen og reducerer fejlkilder.

Anbefalet programopbygning ved enkle, konventionelle
konturbearbejdninger

1 Kald veerktgj, definere veerktgjsakse

2 Frikere veerktoj

3 Forpositionere i bearbejdningsplanet i neerheden af
konturstartpunktet

4 Forpositionere i veerktgjsaksen over emnet eller lige som pé
dybden, om nadvendigt indkobles spindel/kalemiddel

Karsel til kontur

Bearbejde kontur

Forlade kontur

Veerktej frikeres, program-slut

0 N O o

Detaljerede informationer om dette tema

m Konturprogrammering: se "Programmere en veerktgjsbeveegelse
for en bearbejdning’, Side 196

Anbefalet programopbygning ved enkle cyklusprogrammer
Kald veerktgj, definere veerktejsakse

Veerktej frikeres

Definere bearbejdningscyklus

Ker til bearbejdningsposition

Kalde cyklus, indkoble spindel/kalemiddel

Veerktej frikeres, program-slut

Detaljerede informationer om dette tema

®  Cyklusprogrammering: Se bruger-handbog Cyklus

o Ok W N -
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Programopbygning
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 *

Programopbygning
cyklusprogrammering

%BSBCYC G71 *

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

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

Né60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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DIN-ISO-programmering | 9/2015



Programmere en simpel kontur

Den i billedet til hgjre viste kontur skal freeses en omgang med en
dybde pd 5bmm. Rdemnedefinitionen har De allerede fremstillet.
Efter at De med en funktionstaste har dbnet en dialog, indleeser De
alle de data TNC'en i toplinien pa billedskeermen sparger efter.

TOOL
CALL

Goo

G9o

G40

Goo

G40

Goo

>

Kalde veerktoj: De indleeser vaerktejsdataerne. De
bekreefter altid indleesningen med tasten ENT,
glem ikke veerktejsaksen G17

Tryk tasten L for dbning af en programblok for en
retliniebevaegelse

De skifter med pil-tasten mod venstre i
indleeseomradet for G-funktionen

De veelger softkey GOO for en karselsbeveegelse i
ilgang
De vaelger softkey GOO for en absolut mélangivelse

Friker veerktej: De trykker den orange aksetaste Z
og indleeser veerdien for positionen der skal keres
til, f.eks. 250. Bekreeft med tasten ENT

Ingen radiuskorrektur aktiv: Tryk softkey G40

» Hjeelpe-funktion M? bekraeft med tasten END:

TNC’en gemmer den indleeste karselsblok

Tryk tasten L for &bning af en programblok for en
retliniebevaegelse

De skifter med pil-tasten mod venstre i
indleeseomradet for G-funktionen

De veelger softkey GOO for en karselsbeveegelse |
ilgang

Veerktojet forpositioneres i bearbejdningsplanet:
De trykker den orange aksetaste X, og indleeser
veerdien for positionen der skal keres til, f.eks -20
De trykker den orange aksetaste Y og indlaeser
veerdien for positionen der skal kares til, f.eks. -20.
Bekreeft med taste ENT.

Ingen radiuskorrektur aktiv: Tryk softkey G40

Hjaelpe-funktion M? bekraeft med tasten END:
TNC’en gemmer den indleeste karselsblok

Tryk tasten L for dbning af en programblok for en
retliniebevaegelse

De skifter med pil-tasten mod venstre i
indleeseomradet for G-funktionen

De veelger softkey GOO for en karselsbeveegelse |
ilgang

Kor veerktej i dybde: De trykker den orange
aksetaste Z, og indlaeser veerdien for positionen
der skal keres til, f.eks. -5. Bekraeft med tasten
ENT

95

Den forste del programmering 1.3
vi 10
- _ |
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Forste skridt med TNC 620
1.3
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Den forste del programmering

v

Ingen radiuskorrektur aktiv: Tryk softkey G40

Hjaelpe-funktion M ? Spindel og kelemiddel
indkobles, f.eks. M13, bekraeft med Tasten END :
TNC’en gemmer den indleeste karselsblok

Tryk tasten L for dbning af en programblok for en
retliniebevaegelse

Angic koordinaterne for konturstartpunktet 1 i X og
Y, f.eks. 5/5, bekraeft med tasten ENT

Aktiver radiuskorrektur til venste for banen: Tryk
softkey G41

Tilspaending F=? Indlaes
bearbejdningstilspeending, f.eks. 700 mm/min,
med Tasten END gemmes indleesningen

Indgiv26 , Kar til konturen: Definer indkerselscirkel
RUNDINGS RADIUS ?, bekraeft med tasten END

Bearbejde kontur, ker til konturpunkt 2: Det er
nok at indleese indlaesningen for de eendrede
informationer, altsa kun Y-koordinat 95 og med
tasten END gemme indlaesningen

Ker til konturpunkt 2: X-koordinat 95 indleeses og
med tasten END gemme indlaesningen

Fase G24 definer ved Konturpunkt 2 : FASNINGENS
AFSKZRING ? Indgiv 10 mm/min, gem med tasten
ENT

Kor til konturpunkt 4: Y-koordinat 5 indlaeses og
med tasten END gemmes indleesningen

Fase G24 definer ved Konturpunkt 4 : FASNINGENS
AFSKZRING ? Indgiv 20 mm/min, gem med tasten
ENT

Ker til konturpunkt 1: X-koordinat 5 indlaeses og
med tasten END gemme indlaesningen

Indgiv27 , for at forlade kontur: Definer RUNDINGS
RADIUS ? til frakarselscirklen

Forlad kontur: Angiv koordinaterne udenfor emne i
X og, f.eks. -20/-20, bekreeft med tasten ENT

Ingen radiuskorrektur aktiv: Tryk softkey G40

Tryk tasten L for dbning af en programblok for en
retliniebevaegelse

De veelger softkey GOO for en karselsbeveegelse i
ilgang

Frikere veerktej: De trykker den orange aksetaste
Z, for at frikare veerktgjsaksen, og indlaese veerdien
for positionen der skal keres til, f.eks. 250. Bekreeft
med tasten ENT

Ingen radiuskorrektur aktiv: Tryk softkey G40

HJZALPE-FUNKTION M ? IndleesM2 for program
slut, bekraeft med tasten END : TNC’en gemmer
den indgivne karselsblok

TNC 620 | Bruger-héandbog
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Den forste del programmering

Detaljerede informationer om dette tema

= Komplet eksempel med NC-blokke: se "Eksempel:
Retliniebevaegelse og affasning kartesisk", Side 219

B Fremstille et nyt program: se "Aben og indgiv Program”,
Side 97

m Konturer tilkgre/forlade: se "Tilkar og forlad kontur"

® Kontur programmering: se "Oversigt over banrfunktioner”,
Side 210

B Veerktojsradiuskorrektur: se "Veerktojs-Radiuskorrektur *,
Side 190

B Hjaelpe-funktioner M: se "Yderlig-funktion for programafvikling-
kontrol, spindel og kalemiddel *, Side 341
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Forste skridt med TNC 620
1.3 Den forste del programmering

Fremstille et cyklusprogram

De i billedet til hgjre viste boringer (dybde 20 mm) skal udfgres vi

med en standard borecyklus. Rdemnedefinitionen har De allerede

fremstillet. 100

» Kalde veerktaj: De indleeser veerktgjsdataerne. De 90 D D

bekreefter altid indleesningen med tasten ENT,
glem ikke veerktgjsaksen

» Tryk tasten L for &bning af en programblok for en
retliniebevaegelse

» De skifter med pil-tasten mod venstre i
indleeseomradet for G-funktionen

- N

» De veelger softkey GOO for en kerselsbevaegelse i 10 oD D
aeh ilgang «»@ -
° . X
» De veelger softkey GOO for en absolut méalangivelse "0 20 20 90 100

» Friker veerktej: De trykker den orange aksetaste Z
og indleeser veerdien for positionen der skal kares
til, f.eks. 250. Bekraeft med tasten ENT (o T
Ingen radiuskorrektur aktiv: Tryk softkey G40

» Hjeelpe-funktion M ? Spindel og kelemiddel
indkobles, f.eks. M13 , bekraeft med Tasten END :
TNC’en gemmer den indleeste karselsblok

» Kald cyklusmenuen ; \f ‘;
4]
[ » Vis borecykler w il ‘ ‘
ze0 » Velg standardborecyklus 200: TNC'en starter | | [ 1 H H
) dialogen for cyklusdefinition. Indles alle de af TNC

‘en kreevede parametre skridt for skridt, bekraeft
altid indleesningen med tasten ENT. TNC en viser
i hgjre billedskaerm yderligere en grafik, i hvilken
den pagaeldende cyklusparameter er fremstillet

» Indgiv0 , Ker til farste boreposition: Indlees
koordinaterne til borepositionen, kalemiddel og
spindel indkobles, kald cyklus med M99

» Indgiv 0, Ker til farste boreposition: Indlees
koordinaterne til borepositionen, kelemiddel og
spindel indkobles, kald cyklus med M99

» IndleesO, for at frikerer vaerktej: Tryk den orange
aksetast Z, og indgiv veerdi for den position der
skal keres til, f.eks. 250. Bekraeft med tasten ENT

» Hjeelpe-funktion M ? IndlaesM2 for program slut,
bekraeft med tasten END : TNC’en gemmer den
indgivne karselsblok

TNC 620 | Bruger-héandbog
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Detaljerede informationer om dette tema

= Fremstille et nyt program: se "Aben og indgiv Program”,
Side 97

® Cyklusprogrammering: Se bruger-handbogen Cyklus,
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Forste skridt med TNC 620
1.4 Test den forste del grafisk

1.4 Test den forste del grafisk (Software-
Option Advances grafic features)

Veelg den rigtige driftsart

Test af programmer kan ske i driftsarten Program-Test:

) » Tryk driftsart-tasten: TNC’en skifter til driftsarten
program-test

Detaljerede informationer om dette tema
® Driftsarter i TNC’en: se "Driftsarter", Side 71
® Teste programmer: se "Program-test’, Side 494

Veelg veerktojs-tabel for program-testen

Dette skridt skal De kun udfere, nar De i driftsarten program-test
endnu ikke har aktiveret en veerktejs-tabel.

» Tryk tasten PGM MGT : TNC’en dbner fil-styringen
ALs » Tryk softkey VAELG TYPE : TNC’en viser en
gﬁ softkeymenu for valg af fil-typen der skal vises

» Tryk softkey DEFAULT: TNC’en viser alle gemte
filer i hgjre vindue

DEFRULT

» Skub det lyse felt mod venstre til bibliotekerne
» Skriv i det lyse felt i fortegnelsen TNC:\table\
Skub det lyse felt mod venstre til filerne

» Skub det lyse felt til filen TOOL.T (aktive veerktajs-
tabel), overtag med tasten ENT: TOOL.T far status
S og er dermed aktiv for program-testen

) » Tryk tasten END : Forlad fil-styring

- -
v

H

Detaljerede informationer om dette tema
B Veerktojsstyring: se "Indgiv Veerktgjs-data i tabellen”, Side 164
B Teste programmer: se "Program-test’, Side 494
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Test den forste del grafisk

Veelg programmet, som De vil teste

PGM
MGT

SIDSTE
FILER

» Tryk tasten PGM MGT : TNC’en dbner fil-styringen

» Tryk softkey SIDSTE FILER: TNC’en abner et
overbleendingsvindue med de sidst valgte filer

» Med piltasten veelges programmet, som De vil
teste, overtag med tasten ENT

Detaljerede informationer om dette tema
B Veelg program: se "Arbejd med Fil-styring", Side 111

Veelg billedskeerm-opdeling og billede

o

PROGRAM
+
GRAFIK

FORTSATTE
VISNING-
OPTIONER

[>]

» Tryk tasten for valg af billedskeerm-opdeling:
TNC en viser i softkey-listen de disponible
alternativer.

» Tryk softkey PROGRAM + GRAFIK: TNC’en viser i
den venstre billedskeermmhalvdel progammet, |
den hgjre billedskaermhalvdel réemnet

» Veelg Softkey VIDERE VISNINGSOPTIONER

» Fortsaet Softkeyliste og veelg med Softkey den
egnskede visning

TNC’en tilbyder falgende visning:

Softkeys Funktion
BILLEDE Volumen Visning
e
BILLEDE Volumen visning og veerktgjsvej
' B
BILLEDE Vaerkt@jsvej
"

Detaljerede informationer om dette tema
m Grafikfunktioner: se "Grafiken (Option #20)", Side 484
B Gennemfgre program-test: se "Program-test", Side 494
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Forste skridt med TNC 620

1.4

Test den forste del grafisk

Starte program-testen

RESET
+
STRART

STOP

START

» Tryk softkey RESET + START: TNC’en simulerer det
aktive program, indtil en programmeret afbrydelse
eller indtil enden af programmet

» Medens simuleringen kerer, kan De med softkeys
skifte billeder

» Tryk softkey STOP: TNC’en afbryder program-
testen

» Tryk softkey START: TNC’en fortsaetter program-
testen efter en afbrydelse

Detaljerede informationer om dette tema
B Gennemfgre program-test: se "Program-test", Side 494
®  Grafikfunktioner: se "Grafiken (Option #20)", Side 484

B |ndstil simuleringshastighed: se "Hastighed af Indstil Programm-
Test", Side 485
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Indrette veerktojer 1.5

1.5 Indrette veerktojer

Veelg den rigtige driftsart

Veaerktejer indretter De i driftsarten manuel drift: @ome onoer

0 » Tryk driftsart-tasten: TNC’en skifter til driftsarten
manuel drift

+0.000

Detaljerede informationer om dette tema @  +200.000 .
» Driftsarter i TNC’en: se "Driftsarter", Side 71 +240.000 )
B | +0.000 |
2 ‘ %ﬂnx %
o s L oN
@1 B so00  |(F omm/min
0% X[Nm] P4 -T4 1] & W
o

0% Y[Nm] 12:51
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TABEL
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VERKTOTS
TABEL

Tiu
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Forberede og opmale vaerktgjer

» Opspaende de ngdvendige veerktgjer i den pageeldende
centrerpatron

» Ved opmaling med eksternt veerktgjs-forindstillingsudstyr:
Opmal veerktgjer, notér lengde og radius eller overfar direkte
med et overfarselsprogram til maskinen

» Ved opmaling pad maskinen: gem veerktgjer i en veerktejsveksler
se Side 63
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Forste skridt med TNC 620

1.5 Indrette veerktgjer

Veerktojs-tabellen TOOL.T

| veerktgjs-tabellen TOOL.T (gemt fast under TNC:\table ) gemmer
De veerktgjsdata som laengde og radius, men ogsa yderligere
veerktgjsspecifikke informationer, som TNC’en behaver for
udferelsen af de mest forskelligartede funktioner.

For at indlaese veerktejsdata i veerktgjs-tabellen TOOL.T, gar De frem
som folger:

UARKTBJS | 4
TABEL

YTiH

Vise veerktgjstabellen: TNC'en viser veerktgjs-
tabellen i en tabelvisning

» Acndre veerktgjs-tabellen: Saet softkey EDITERING
pa IND

» Med piltasterne nedad eller opad veaelger De
veerktgjs-nummeret, som De vil eendre

» Med piltasterne til hajre eller til venstre vaelges
veerktgjsdataerne, som De vil eendre

» Forlade veerktgjs-tabellen: Tryk END

REDIGERER

oFF  [on|

Detaljerede informationer om dette tema
® Driftsarter i TNC’en: se "Driftsarter”, Side 71

® Arbejde med veerktgjs-tabellen: se "Indgiv Veerktejs-data i
tabellen’, Side 164

62

QEDITER VAERKT@J - TABEL
1 PROGRANLOB. BLOKFOLGE b VERKT . -TAB. EDITERER

SIDE
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Indrette veerktojer 1.5

Plads-tabellen TOOL_PTCH

QE_DITERE PLADSTABEL }EPﬂﬁﬁﬂhiliﬂ T Wk
e =

ROGRAMLOB BLOKFOLGE b PLADSTABEL EDITERE

Maden plads-tabellen fungerer pé er
maskinafheengig. Veer opmaerksom péa
<P  Maskinhandbogen!

rrrrr
rrrrr
rrrrr

| plads-tabellen TOOL_PTCH (fast gemt under TNC:\table\)
fastleegger De, hvilke veerktajer Deres veerktgjs-magasin er
bestykket med.

For at indlaese data i plads-tabellen TOOL_PTCH, gér De frem som
folger:

sssss

SLUT

VARKTEJS > Vise veerktojstabellen: TNC'en viser veerktejs- Ve Tiu
TABEL . . .
tabellen i en tabelvisning
oLrDs » Vise pladstabellen: TNC'en viser plads-tabellen i en
TABEL tabelvisning
» Andre plads-tabellen: Szt softkey EDITERING pa
IND

» Med piltasterne nedad eller opad vaelger De plads-
nummeret, som De vil a&endre

» Med piltasterne til hajre eller til venstre veaelges
dataerne, som De vil &ndre

» Forlade plads-tabellen: Tryk END

Detaljerede informationer om dette tema
® Driftsarter i TNC’en: se "Driftsarter”, Side 71

B Arbejde med plads-tabellen: se "Plads-tabel for vaerktojs-
veksler", Side 172
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Forste skridt med TNC 620
1.6 Indretning af emne

1.6 Indretning af emne

Veelg den rigtige driftsart

Emnet indretter De i driftsarten MANUEL DRIFT eller EL.HANDHJUL

o » Tryk driftsart-tasten: TNC’en skifter til driftsarten
manuel drift

Detaljerede informationer om dette tema
® Dirftsart MANUEL DRIFT: se "Kar maskinaksen", Side 419

Opspaending af emnet

De opspaender emnet med en spaendeindretning pd maskinbordet.
Hvis De har et 3D-tastsystem til radighed pa Deres maskine, sa
bortfalder den akseparallelle opretning af emnet

Hvis De ingen 3D-tastsystem har til radighed, sa skal D oprette
emnet séledes, at er opspaendt parallelt med maskinaksen.

Detaljerede informationer om dette tema

B Henfgringspunkt seetter De med 3D-Tastesystem: se "Saet
henfaringspunkt med 3D-tastesystem (Option #17)", Side 463

B Henforingspunkt saetter De med 3D-Tastesystem: se
"Henfaringspunkt saettes uden 3D-tastesystem”, Side 444
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Henforingspunkt-fastleegges med 3D-tastesystem

(Option #17)

» Indveksle 3D-tastesystem: | driftsarten Manuel positionering
udferes en TOOL CALL-blok med angivelse af vaerktgjsaksen og
herefter veelges igen driftsart manuel drift

KANT -
TASTER
A7

TASTNING

)

DATUM

SET

>

Veelge tast-funktion: TNC en viser i softkey-listen
de disponible funktioner.

Fastlaeg henfaringspunkt f.eks. pd emnehjarnet

» Positionér tastsystemet i neerheden af det forste

>
>

tastpunkt pa den farste emne-kant
Pr. softkey vaelges tast-retningen

Tryk NC-start: Tastsystemet karer i den definerede
retning, indtil det bergrer emnet og herefter
automatisk igen tilbage til startpunktet

Tastsystemet forpositioneres med
akseretningstasterne i naerheden af det andet
tastpunkt pa ferste emnekant

Tryk NC-start: Tastsystemet karer i den definerede
retning, indtil det beragrer emnet og herefter
automatisk igen tilbage til startpunktet
Tastsystemet forpositioneres med
akseretningstasterne i naerheden af det farste
tastpunkt pd anden emnekant

Pr. softkey vaelges tast-retningen

Tryk NC-start: Tastsystemet karer i den definerede
retning, indtil det bergrer emnet og herefter
automatisk igen tilbage til startpunktet
Tastsystemet forpositioneres med
akseretningstasterne i nzerheden af det andet
tastpunkt pd den anden emnekant

Tryk NC-start: Tastsystemet karer i den definerede
retning, indtil det beragrer emnet og herefter
automatisk igen tilbage til startpunktet

Herefter viser TNC’en de fremskaffede koordinater
til det fremskaffede hjgrnepunkt

Fastleegge O: Tryk Softkey HENF.PKT. TastSAT
Forlade menuen med tasten END

Detaljerede informationer om dette tema

B Fastleegge henfgringspunkter: se "Saet henferingspunkt med 3D-
tastesystem (Option #17)", Side 463
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Forste skridt med TNC 620
1.7 Afvikle det forste program

1.7 Afvikle det forste program

Veelg den rigtige driftsart

Afvikling af programmer kan De udfere enten i driftsart
Programafvikling enkeltblok eller i driftsart Programafvikling-
blokafvikling:

» Tryk driftsart-tasten: TNC’en skifter til driftsart
programafvikling enkeltblok, TNC en afvikler
programmet blok for blok. De skal bekraefte hver
blok med tasten NC-start

m » Tryk driftsart-tasten: TNC’en skifter til
driftsart programafvikling blokfelge, TNC’en
afvikler programmet efter NC-start indtil en
programafbrydelse eller til enden.

Detaljerede informationer om dette tema
® Driftsarter i TNC’en: se "Driftsarter", Side 71
m Afvikl Program: se "Programafvikling", Side 497

Veelg programmet, som De vil afvikle

» Tryk tasten PGM MGT : TNC’en abner fil-styringen
sIDSTE » Tryk softkey SIDSTE FILER : TNC’en abner et pop-

FILER

up vindue med de sidst valgte filer

» Om nedvendigt veelges med piltasterne
programmet, som De vil afvikle, overtag med
tasten ENT

Detaljerede informationer om dette tema
® Filstyring: se "Arbejd med Fil-styring", Side 111

Starte program
» Tryk NC-start: TNC’en afvikler det aktive program

pul

Detaljerede informationer om dette tema
m Afvikl Program: se "Programafvikling", Side 497
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Introduktion
2.1 TNC 620

2.1 TNC 620

HEIDENHAIN TNC'ere er veerkstedsorienterede bane-styringer,
med hvilke De kan programmere sadvanlige freese- og bore-
arbejder pa maskinen i en let forstaelig klartext-dilog. De er udlagt
til brug pa fraese- og boremaskiner savel som bearbejdningscentre
med indtil 5 designede akser. Yderligere kan De indstille
vinkelpositionen for spindlen programmeret.

Betjeningsfelt og billedskeerms-fremstillinger er udlagt meget
overskueligt, séledes at De hurtigt og let kan fa fat i alle funktioner.

Programmering: HEIDENHAIN-Klartext-Dialog og
DIN/ISO

Program-fremstillingen er seerdeles enkel i den brugervenlige
HEIDENHAIN-klartext-dialog. En programmerings-grafik viser de En
programmerings-grafik viser de enkelte bearbejdnings-skridt under
programindlaesningen. Herudover er den frie konturprogrammering
FK til stor hjeelp, hvis der ikke foreligger en NC-korrekt tegning. Den
grafiske simulering af emnebearbejdninger er mulig savel under
program-testen som ogsa under programafviklingen.

programmere en TNC efter DIN/ISO eller i DNC-drift.

Et program kan ogsé indleeses og testes, samtidig med at et andet
program netop udferer en emnebearbejdning.

Kompatibilitet

Bearbejdningsprogrammer som er fremstillet p4 HEIDENHAIN-
banestyringer (fra TNC 150 B), kan kun betinget afvikles TNC 620.
Hvis NC-blokke indeholder ugyldige elementer, bliver disse af
TNC en ved dbningen af filen kendetegnet som ERROR-blokke.

Veer ogsa opmaerksom pé den udferlige beskrivelse

E> af forskellene mellem iTNC 530 og TNC 620, se
"Sammenligning af funktioner TNC 620 og iTNC 530",
Side 568.
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2.2 Billedskeerm og betjeningsfelt

Billedeskaerm

TNC’en bliver som kompakt version leveret med seperat

billedeskeerm og betjeningsfelt. TNC en bliver leveret med en 15

tommer TFT-fladbilledskaerm i begge varianter.

1 Toplinie

Ved indkoblet TNC viser billedskeermen i toplinien de valgte
driftsarter: Maskin-driftsarter til vnstre og programmerings-
driftsarter til hgjre. | det store felt af toplinien star den driftsart,
som billedskaermen er indstillet til: der vises dialogspargsmal
og meldetekster (Undtagelse: Nar TNC’en kun viser grafik)

2 Softkeys

| nederste linie viser TNC’en yderligere funktioner i en softkey-

liste. Disse funktioner veelger De med de underliggende
taster. Til orientering viser den smalle bjelke direkte over

softkey-listen antallet af softkey-lister, som kan vaelges med
den undenfor placerede Softkey-omstillingsknap. Den aktive

softkey-liste vises som en oplyst bjeelke.
Softkey-valgtaster
Softkey-omstillingsknap

Fastleeggelse af billedskaerms-opdeling

o b~ W

driftsarter

~N

Softkey-valgtaster for maskinfabrikant-softkeys
Softkey-funktionstaster for maskinproducent-Softkeys
9 USB-indgang

(-]

TNC 620 | Bruger-handbog
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Introduktion
2.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Fastlaeg billedeskaerm-opdeling

Brugeren veelger opdelingen af billedskeermen: Saledes kan TNC’en
f.eks. i driftsart Programmering, vise programmet i venstre vindue,
medens det hgjre vindue samtidig viser f.eks. en programmerings-
grafik. Alternativt kan ogsa i hgjre vindue vises program-inddelingen
eller udelukkende programmet i ét stort vindue. Hvilke vinduer TNC

‘en kan vise, er afthaengig af den valgte driftsart.
Fastlaegge billedskaerm- opdeling

@ » Tryk pa billedskeerms-omskifteren: Softkey-
listen viser de mulige billedskaerms-opdelinger,
"Driftsarter
PROBRAN » Veelg billedskaerm-opdeling med softkey
Betjeningsfelt

TNC 620 bliver leveret med et integreret betjeningsfelt. Alternativt
findes den TNC 620 ogsa i en version med seperat billedeskaerm
og betjeningsfelt med Alfa-tastatur.

1 Alpha-tastatur for tekstindleesning, filnavne og DIN/ISO-
programmeringer

2 B Filstyring

B | ommeregner

B MOD-funktion

B HJALP-funktion

Programmerings-driftsarter

Maskin-driftsarter

Abning af programdialog

Pil-taster og springanvising GOTO

Indtastning og aksevalg

Touchpad

© 00 N O 1 W

Mussetast
10 Maskinbetjeningsfelt (se maskinhandbog)

Funktionerne af de enkelte taster er sammenfattet pa den forste
folde-ud-side.

Mange maskinfabrikanter anvender ikke
HEIDENHAIN standard-betjeningsfeltet. Vaer
< opmerksom pa maskinhandbogen!

Eksterne taster, som f.eks. NC-START eller NC-STOR,
er ligeledes beskrevet i Deres maskinhédndbog.
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2.3 Driftsarter

Manuel drift og El. handhjul

Klargering af maskinen sikres i betjeningsarten Manuel drift.
| denne driftsart lader maskinakserne sig positionere manuelt
eller skridtvis, fastlaeggelse af henferingspunkt og drejning af
bearbejdningsplan.

Driftsarten El. handhjul understatter den manuelle kersel med
maskinakserne med et elektronisk handhjul HR.

Softkeys for billedskzerm-opdeling (veelges som tidligere
beskrevet)

Driftsarter

2.3

mMANUEL DRIFT

2} MANUEL DRIFT 07:03
N
Pos. -display FUNKTION: KALK i o i ] .
® . = s ﬂ
+95.000 v
+10.000 L 00000 " «2.0000 —
@ £0.000 S T ooy
v
+0.000 u L
P
L
@&
o
o sto0%
@0 2 B o @ '%l'
s 2000 i — ) - on
ouz 100x i sis
F100%
0% X[Nm] P1 -T1 @ @E
0% Y[Nm] 07:03 °”“§
AN - PRESET a0 por || vemktoss
M s Tasten | TagEL @ ThBEL
Az + e Yiu

Softkey Vindue
Positioner
POSITION
POSITION Til venstre: Positioner, tilhgjre: Status-display
STATUS
POSITION Til venstre: Positioner, tilhgjre: kollisionskrop
KINE;RTIK

Positionering med manuel indlaesning

| denne driftsart kan man programmere enkle karselsbeveegelser,

f.eks. for planfraesning eller forpositionering.

Softkeys for billedskaerm-opdeling

EJvanuaL PosITIONERING

Softkey Vindue
Program
PGM
PROGRAN Til venstre: Program, til hagjre: Status-display
STFI+TUS
POSITION til venstre: Program, til hgjre: kollisionskrop
KINE;HTIK
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Introduktion
2.3 Driftsarter

Programmering

Deres bearbejdnings-programmer fremstiller De i denne driftsart.
Alsidig understattelse og udvidelse ved programmering, tiloyder
den fri konturprogrammering, de forskellige cykler og Q-parameter-
funktioner. Efter gnske viser programmerings-grafik’en de
programmerede karselsveje.

Softkeys for billedskzerm-opdeling

il @Progxamenng

+) Programmering

TNC: \nc_prog\3803_1.1 1
53805 1.1 4

N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-40"
N20 G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0*

N4O T5 G17 S500 F100°
NSO GO0 G40 G9O Z+50°

NGO X-30 Y+30 3"

N70 2-20°

NSO GO1 G41 X+5 Y+30 F250°

N9O G626 R2”

N10O T+15 J+30 GO2 X+6.645 Y+35.495"
N110 GO6 X+55.505 Y+69. 488"

N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20°

STRCCT

N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 Re75°
N140 GO2 X+5 Y+30°

Softkey Vindue R 6o S o -
Program e
PGM [
© EEERSE ERASEENADN LREEEREEN T REI
. . . BEGYND sLuT I SIDE SIDE ‘ ENKEL RESET
PROGRAN til venstre: Program, til hajre: Program- 1t “ i “ ‘
0PDE+LINE |ndde|lng
PROGRAM Til venstre: Program, til hgjre: Programmerings-
ER;FIK graflk
Program-test

TNC’en simulerer programmer og programdele i driftsart program-
test, f.eks. for at finde ud af. geometriske uforeneligheder,
manglende eller forkerte angivelser i programmet og beskadigelser
af arbejdsomradet. Simuleringen bliver understottet grafisk med
forskellige billeder. (Option #20)

Softkeys til billedskaerm-opdeling

00
M50 GO0 G40 GO Ze50*
neo x-80 ¥+30 N3

w70 z.20-

NBO GO1 Gd1 Xe5 Y30 F250°

100 T+15 3430 G2 X+6.645 Y+35. 495
N110 GOB Xe55.505 Y+80. 488"

120 Go2 Xe58.995 Ye30.025 Re20-
130 603 Xe19.732 Ye21.191 Re75"
140 Goz xe5 Y+30°

nassss Go7 R2-

Softkey Vindue mre s * -
Program |
PGM I
) ) 3 00:01:54 e
K . . . views ‘1 FURTHER || I h Il | || e \1 Reser |
PROGRAM Til venstre: Program, til hgjre: Status-display s w.e | 1 | i
STFI+TLI5
PROGRAN Til venstre: Program, til hgjre: Grafik
BRAFIK (Option #20)
Grafik
GRAPHICS .
(Option #20)
TNC 620 | Bruger-héandbog
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Driftsarter 2.3

Programafvikling blokfelge
og programafvikling enkeltblok
| driftsart PROGRAML@B BLOKFQLGE udfgrer TNC’en et program til

program-enden eller til en manuel hhv. programmeret afbrydelse.
Efter en afbrydelse kan De genoptage programafviklingen.

| driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK starter De hver blok med

den externe START-taste enkelt. Ved punktmenstercyklus og CYCL
CALL PAT stopper styringen efter hvert punkt.

[EJPROGRAMLOB ENKELBLOK

TNC: \nc_prog\PGH1333. T

Softkeys for billedskaerm-opdeling

Softkey Vindue S50 i
+10.000
Program T
PaM B B o e Bl
il ‘ g[ FRE":T ‘[ Yugaﬂ“‘
PROGRAN Til venstre: Program, til hgjre: Status-display
STATUS
PROGRAN Til venstre: Program, til hgjre: Grafik
BRAFIK (Option #20)
Grafik
GRAPHICS .
(Option #20)
PoSITION Til venstre: Program, til hagjre: kollisionskrop
KINE;RTIK
Kollisionslegemer
KINEMATIK

Softkeys for billedskeerm-opdeling ved palette-tabeller (Option
#22 Pallet managment)

Softkey Vindue

Palette-tabeller
PALETTE
PROGRAM Til venstre: Program, til hgjre: Palette-tabel
PFIL;TTE
PALETTE Til venstre: Program, til hgjre: Status-display
5TFI+TIJ5
PALETTE Til venstre: Palette-tabel, til hgjre: Grafik
ERHP+HIGS
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2.4 Statusvisning

24 Statusvisning

Generel Status-visning

Det generelle status-display i nederste omrade pa billedskeermen

informerer Dem om den aktuelle tilstand af maskinen. Det vises

automatisk i driftsarterne

® Programafvikling enkeltblok og programafvikling blokfalge,
saleenge der i displayet ikke udelukkende er valgt GRAPHICS , og
ved

® Positionering med handhjul.

| driftsarterne manuel drift og el. handhjul vises status-displayet i
det store vindue.

Informationer i positions-display

Symbol Betydning

AKT. Positions-visning: Funktion Akt.—, Soll- eller
restvejs-koordinater

E Maskinakser; hjeelpeakser viser TNC’en med

sma bogstaver. Raekkefolgen og antallet af viste
akser fastleegges af maskinfabrikanten. Veer
opmeaerksom péa Deres maskinhéndbog

@ Nummeret pa det aktive henferingspunkt fra
preset-tabellen. Hvis henferingspunktet blev
fastlagt manuelt, viser TNC’en efter symbolet
teksten MAN

FSM Visning af tilspaending i tommer svarer til en
tiendedel af de virksomme vaerdier. Omdr.tal S,
tilspaending F og virksom hjaelpefunktion M

Akse er last

Aksen bliver k°rt under hensyntagen til
grunddrejning

@ Aksen kan kegres med handhjulet

Aksen bliver kart under hensyntagen til
3D-Grunddrejning

hal

”g| Aksen bliver kert i et transformeret
TG

P

bearbejdningsplan

Funktionen M128 er aktiv
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Symbol Betydning

Ingen program aktiv

2
= Programmet er startet
1
— Programmet er standset
el
X Programmet bliver afbrudt
ACC Funktionen Aktiv Vibrations-deempning ACC er
aktiv (Option #145)
CTC Funktionen CTC er aktiv (Option #141)

Yderlig Status-visning

Andre status-display giver detaljerede informationer om program-
afviklingen. De lader sig kalde i alle driftsarter, med undtagelse af
driftsarten programmering.

Indkobling af andre status-displays

O » Softkey-liste for billedskeerm-opdeling kaldes
PROERAN » Velg billedskeermfremstilling med yderligere
status status-display: TNC’en viser i den hgjre

billedskaermhalvdel statusformularen OVERSIGT

Veelg yderligere status-display

@ » Omskiftning af softkey-liste, til visning af STATUS-
softkeys
e » Veelg yderligere status-display direkte pr. softkey,
Pos. f.eks. positioner og koordinater, eller
= » veelg det gnskede billede pr. omskiftersoftkey

Efterfalgende er beskrevet de status-displays der er til radighed,
som De kan veelge direkte med softkeys eller med omskifter
softkeys.

beskrevne status-informationer kun er til rddighed,
3B narDe har frigivet den dertil herende software-option
pa Deres TNC.

? Veer opmaerksom p4, at nogle af de efterfelgende

TNC 620 | Bruger-handbog
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Introduktion

2.4 Statusvisning

Oversigt

Status-formularen oversigt viser TNC’en efter indkoblingen af TNC
‘en, safremt De har valgt billedskeerm-opdeling PROGRAM+STATUS

(hhv. POSITION + STATUS). Oversigtsformularen indeholder
sammenfattet de vigtigste status-informationer, som De ogsa
finder fordelt pa den tilsvarende detailformular.

Softkey

STATUS
OVERSIGT

Betydning

Positionsvisning

Veerktgjsinformation

Aktive M-funktioner

QPROGRAMLQB BLOKFOLGE
) PROGRANLOS SLOKFOLGE

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

] o TooL [ | aans opana|

> STATL H
BEGI

b BEGIN PoU STATT Wt
1 SEL TABLE "TNC:\table\zeroshift.d" l T |
2 oYL DEF 32.0 TOLERANCE
3 CYCL DEF 32.1 T0.05 SO L] e s
4 CALL LaL 99 oumae <0.0000 ontas +o.0000
s ourau <0 0000 on-ron 0 0000 el
5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
T
7 CYCL DEF 17.0 STIV GEVINDSK. o =i
9 CYCL DEF 17.2 DYBDE-1 2
10 CYCL DEF 17.3 STIGN+1 o
1160 xe22.5 ¥+35.75 = —
o xtmy o1 13 <)
08 (] 0530, 5100% %
= [x — | +0.000 @
2 = D on
[ | +95.000 +0.000 =
- +10.000 &
[Funktion: KALK. (@0 T2 s 2000 oN
onm/min ovz_100% M sis ®
STATUS STATUS 1 STATUS ‘ SIAILS ‘ STATUS AF < -
KOORD.
overs1GT Pos. VERKTOD ate a PARAN = =

Aktive koordinat-transformationer

Aktivt underprogram

Aktiv programdel-gentagelse

Med PGM CALL kaldte program

Aktuelle bearbejdningstid

Navnet pa det aktive hovedprogram

Generel program-information (fane PGM)

Softkey

Ingen
direkte valg
mulig

Betydning

Navnet pa det aktive hovedprogram

Cirkelmidtpunkt CC (Pol)

Teeller for dveeletid

Bearbejdningstid, ndr programmet i driftsarten
program-test blev simuleret fuldsteendigt

Aktuelle bearbejdningstid i %

Aktuelle klokkeslaet
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Kaldte programmer

QPROGRAMLEIB BLOKFOLGE
1 PROGRANLOB BLOKFOLGE

09\PGU\STAT1 . H

u
\table\zeroshift.d"
CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99

LBL 98

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
STAY

CYCL DEF 17.0 STIV GEVINDSK

CYCL DEF 17.1 AFST2

s CYCL DEF 17.2 DYBDE-1

10 CYCL DEF 17.3 STIGNs1

1160 X+22.5 Y+35.75

o8 xtiml P11

o8 Vil 0530

stooe [
=)} 02200]: | +0.000 . s
— e BFE]  on
[ | +95.000 +0.000
i +10.000 anx@
KALK. ) @0 Tz Bs 2000 N
M sis == ol
| smans status | sTatus | S ‘ STATUS AF <= =
oveRszeT ros. | venkros e Q PARAM =
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Statusvisning 2.4

Betydning

QPROGRAMLQB BLOKFOLGE

| PROGRAMLOB BLOKFOLGE 06:30

Programdel-gentagelse/underprogram (fane LBL)
Softkey s
o] os oo 7] rosvs e |

Ingen Aktive programdel-gentagelser med blok- i —— e -

BEGIN PGM STAT1 tiil
SEL TABLE "TNG:\table\zeroshift.d" ' B

direkte valg nummer, Label-nummer og antallet af
mulig programmerede/gentagelser der endnu skal i g J
udfores R o
R ) i

S CYCL DEF 17.2 DYBDE-1

10 CYCL DEF 17.3 STIGNs1

Aktive underprogram-numre med blok- e
nummer, i hvilket underprogrammet blev kaldt

% Yol 05 30 $100% %
og Label-nummeret som blev kaldt @ [x Ei6300] s | +0.000 Y
- | +95.000 +0.000
= +10.000 o
o R e
T (ovz 100% o ) 9
| st | s | srans | ST - <= =
overstor || ros. || vewcras | nooe G panen = =

Informationer om standard-cykler (fane CYC)
Softkey

Ingen Aktiv bearbejdnings-cyklus
direkte valg R

:
:
mulig e .
:
,
:

Aktive veerdier for cyklus 32 tolerance

) PROGRAMLOB BLOKFOLGE

Betydning FP_ROGRAML@B BLOKFOLGE

¢ || st cve [u] o raot || rans arana|

ble\zeroshift.d ERTBEEEACE R

CYCL DEF 17.0 STIV GEVINDSK . .

110C X+22.5 Y+35.75
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s100% %
(2] [x = +i0.200]5 | +0.000 .
Y + +
== 95.000 0.000 —
& +10.000 o MW
— Kk @o Tz B's 2000 ) lmE o
ovr 1008 wsis )

staus | status sTaTus sTaTUs || erarug ar =
| | | \ KOORD.

ovenszeT || os VERKTBT || ouacc Q PaAN =
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Introduktion

2.4 Statusvisning

Aktive hjeelpefunktioner M (fane M)

Softkey

Ingen
direkte valg
mulig

Betydning

Liste over aktive M-funktioner med fastlagt
betydning

Liste over aktive M-funktioner, som bliver
tilpasset af maskinfabrikanten

Positioner og koordinater (fane POS)

Softkey

STATUS
POS.

Betydning

Arten af positionsvisning, f.eks. Akt.-position

Sving-vinklen for bearbejdningsplanet

Vinkel for grunddrejning

78

Aktiv kinematik

PROGRAML@B BLOKFOLGE
(<) PROGRAMLOB BLOKFOLGE
bl

8
&

NG:\nc_prog\PGU\STAT1.H ‘oversigt | o | LBL | c¥C w08 | oo | T | TRans | PR |
EXSTARI A " @
1 SEL TABLE “TNG:\table\zerosnift.d” =
2 cvoL DeF 32.0 ToLeRANGE
3 cveL oeF 32,1 T0.05 s
4 CALL LaL a9
i -
& PLANE EULER EULPRS0 EULNUO EULROT2S
T
7 CYCL DEF 17.0 STIV GEVINDSK s P
8 cvoL DeF 17.1 AFsT2
o cYcL DEF 17.2 DYEDE-1 = |
10 CYGL DEF 17.3 STIGN+1
110 xe22.5 ¥+35.75
o xm 91 13
on v 08.20
(2] [« = +i0.200]s | +0.000
= | +95.000 +0.000
sl +10.000
[Funktion: KALK. @0 e B's 2000 )
o nin lovx 100% i )
status || smatus sTaTUS STATUS || sratus ar <=
| I | KOORD.
ovemstar | pos. VERKTOT || ounec, a PARAM =

QPROGRAMLﬂB BLOKFOLGE
| PROGRAMLOB BLOKFOLGE

able\zeroshift.d
CYCL DEF 32.0 TOLERANCE

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 98

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 STIV GEVINDSK
CYCL DEF 17.1 AFST2

CYCL DEF 17.2 DYBDE-1

10 CYCL DEF 17.3 STIGN+1

110C X+22.5 Y+35.75

(&) ~ +10.200]8 | +0.000
+ +
EEe 95.000 [l 0.000
= +10.000
— KaLk._) @0 Tz B's 2000 )
— ovriox  msis .
sTATUS \’ suimus, | srams ‘ sTaus | samus a <« =5
ovenstr | os VERKTOT e  Paraw. = =
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Informationer om veerktgjerne (fane TOOL)

Softkey

STATUS
VARKTBJ

Betydning

Visning det aktive veerktgj:

® Visning T: Veerktgjsnummer eller
vaerktgjsnavn

® Visning RT: Nummer og navn pa et tvilling-
veerktoj

Veerktgjsakse

Veerktojsleengde og veerktgjsradius

Overmaél (delta-veerdier) fra veerktojs-tabellen
(TAB) og TOOL CALL (PGM)

Brugstid, den maksimale brugstid (TIME 1)
og den maksimale brugstid ved TOOL CALL
(TIME 2)

Visning af programmeret veerktgj og
spsterveerktgj

Veerktojs-opmaling (fane TT)

5

.

Softkey

Ingen
direkte valg
mulig

TNC’en viser kun fanen TT, hvis denne funktion er
aktiv pa Deres maskine.

Betydning

Nummeret pa veerktgjet, som bliver opmalt

Visning, om veerktgjs-radius eller -laengde bliver
opmalt

MIN- og MAX-veerdi enkeltskaer-opmaling og
resultat af méaling med roterende veerktaj (DYN)

Antal af vaerktgjs-skeer med tilharende
maleveerdi. Stjernen efter maleveerdien viser,
at tolerancen fra veerktgjs-tabellen er blevet
overskredet.
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Statusvisning

2.4

(<] PROGRAMLOB BLOKFOLGE

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

ra PROGRAML@B BLOKFOLGE

> STATL H

o _8EGIN PG STATI M

SEL TABLE "TNG:\table\ze
CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99

CYCL DEF 17.1 AFST2
CYCL DEF 17.2 DYBDE-1
10 CYCL DEF 17.3 STIGNs1
1100 X+22.5 Y+35.75

roshift.d"

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 STIV GEVINDSK

o6 Xl P

CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99

L oo
PLANE EULER EULPR+0 EULN
sTAY

CYCL DEF 17.0 STIV GEVIN
CYCL DEF 17.1 AFST2
CYCL DEF 17.2 DYBDE-1

10 GYOL DEF 17.3 STIGN+1

o Xl P1 -

U0 EULROT2S

DSK.

ox v 0530 siox [
o X 0.200] +0.000 ¥
on
+95.000 +0.000
+10.000 & MW
Funktion: KALK. (@0 T2 s 2000 oN
owniuin ovz 1008 wsie ol
swws [ sms [ smans [ s [ oranus ac <= =
e e e e =R
QPROGRAMLEB BLOKFOLGE
1 PROGRAMLOB BLOKFOLGE 06:30
THG:\c_prog\PGINSTAT . H
S starin " g
Seo A LI
SEL TABLE "TNC: \table\zeroshift. " =

e B i si00% %
| 110.200]8 | +0.000 o
+95.000 +0.000
+10.000 A
Funktion: KALK. ) @0 T2 s 2000 oEEl  on
omm/min ov 100% M 5/9 —
sTATUS status || sTaTus STATUS || sratys AF « =
ovenstar || ros. || vecrar || nooe | | H = H = ‘
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24

Statusvisning

Koordinat-omregninger (fane TRANS)

Softkey

STATUS
KOORD .
OMREG .

Betydning

Navn péa den aktive nulpunkt-tabel.

QPF(OGRAMLBB BLOKFOLGE
) PROGRANLOS SLOKFOLGE

TNC: \nc_prog\stat.H

B3 ProcramTeST
-

S STATLH

17 LBL 15
8 L IX-0.1 RO FMAX

19 CYCL DEF 11.0 DIM.-FAKTOR
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9985

Aktive nulpunkt-nummer (#), kommentar
fra den aktive linie for det aktive nulpunkt-
nummer (DOC) fra cyklus G53

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY

25 END PGM STAT1 UM

(8l
BIF]

)
&l

Aktive nulpunkt-forskydning (cyklus G54); TNC
‘en viser en aktiv nulpunkt-forskydning i indtil 8
akser

o8 Vil 12:55

©
-100.07

@

on: KALK. (@1
F_omm/min ovz

+239.870
Funkt

+0.000

c
2 +0.000

s s 2500
100 w s/l

Spejlede akser (cyklus G28)

MANUEL
BETIENING

a-
PARAMETER
LISTE

INTERN
sToP.

Aktive grunddrejning

Aktive drejevinkel (cyklus G73)

Aktive dim.faktor / dim.faktoren (cyklerne
G72); TNC’en viser en aktiv dim.faktor i indtil 6
akser

Midtpunkt for den centriske streekning

Se bruger-handbogen cykler, cykler for koordinat-omregning.

Q-parameter visning (fane QPARA)

Softkey

STRTUS AF

Q PARAM.

Betydning

Visning af de aktuelle veerdier for den
definerede Q-parameter

EPHOGRAMLEB BLOKFOLGE
) PROGRANLOB BLOKFOLGE

TNG: \nc_prog\PGI\STAT1. H

B rrogranmering
|

ovexsig | Fou] LeL | ovo ] P08 oot | 7 [ Thans aeana |

=
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Visning af tegnkeeden for den definerede
string-parameter

Tryk softkey Q PARAMETER LISTE. TNC'en abner

et pop-up vindue Definer for hver parameter

type (Q, QL, QR, QS) parameternummer, som

De vil kontrollerer Enkelte Q-parameter deler De
med et komma. hinanden felgende Q-parameter
forbinder De med bindestreg, f.eks. 1,3,200-208.
Indleesningsomrédet pr parametertype bestar af 132
tegn.

Visninegn i fane QPARA indeholder altid 8 ciffer
efter komme. Resultatet af Q1 = COS 89.999
viser styringen som eksempel som 0.00001745.
Meget store eller meget sma veerdier

viser styringen ekspotentielt. Resultatet af

Q1 = COS 89.999 * 0.001 viser styringen som
+1.74532925e-08, hvor e-8 med faktor 10 tilsvare® .

> STATL B

TS

iSEL 5 e\ze

2 CYCL DEF 32.0 TOLERANCE

3 cycL DEF 32.1 To.05

4 CALL LBL 89

5 LBL 99

5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTAY

7 CYCL DEF 17.0 STIV GEVINDSK

5 CYCL DEF 17.1 AFST2

S CYCL DEF 17.2 DYBDE-1

oshift.g"

10 CYCL DEF 17.3 STIGNs1
1100 X+22.5 Y+35.75

o8 Vil 0531

+95.000 +0.000 I

+10.000

Funktion: KALK. (@0
ot our

+0.000

T2 s 2000
100 wsis

STATUS STATUS STATUS
OVERSIGT PoS VERKTOT

satus
Rossn|
|| a e

STATUS AF
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Window-Manager

2.5 Window-Manager

Maskinfabrikanten fastleegger funktionsomfanget og
forholdene for Window-Managers. Veer opmaerksom
B Pa maskinhandbogen!

Pa TNC’en star Window-Manager Xfce til radighed. Xfce er en
standardanvendelse for UNIX-baserede driftssystemer, med hvilken
den grafiske brugerflade lader sig styre. Med Window-Manager er
felgende funktioner mulige:

® Vise opgaveliste for skift mellem forskellige anvendelser
(brugeroverflader).

B Yderligere Desktop styring, pa hvilke specialanvendelser deres
maskinfabrikant kan lade afvikle.

m Styre fokus mellem anvendelser af NC-software’en og
anvendelser af maskinfabrikanten.

® QOverblaendingsvindue (Pop-Up vindue) kan e&ndres i
sterrelse og position. Lukke, genfremstille og minimere
overbleendingsvinduet er ligeledes mulig.

TNC’en indbleender pa billedskaermen gverst til

E> venstre en stjerne, hvis en anvendelse af Windows-
Manageren, eller Window-Manageren selv har
forarsaget en fejl. | dette tilfeelde skifter De til
Window-Manageren og ophaver problemet, evt. veer
opmeerksom pa maskinhandbogen.

TNC 620 | Bruger-handbog
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Introduktion
2.5 Window-Manager

Task-liste

Med Task-listen vaelger De med musen forskellige arbejdsomrader.
TNC’en stiller felgende arbejdsomrader til radighed:

B Arbejdsomrade 1: Aktive maskin-driftsart

B Arbejdsomrade 2: Aktive programmerings-driftsart

B Arbejdsomrade 3: Anvendelser for maskinfabrikanten (optional
til rddighed)

Herudover kan De med task-listen ogséa vaelge andre anvendelser,
som De har startet parallelt med TNC’en (f.eks. skift til PDF viser
eller TNCguiden ).

Med det granne HEIDENHAIN-symbol dbner De pr. muse-klik en
menu, med hvilken De kan f& informationer, foretager indstillinger
eller starte anvendelser. Falgende funktioner stér til radighed:

B About Xfce: Informationer om driftsystemet i TNC'en

B NC Control: Starte og standse TNC-software. Kun tilladt for
diagnose-formal

= Web Browser: Starte Mozilla Firefox

® Remote Desktop Manager (Option #133): Viser og fiernbetjener
eksterne computer

® Diagnostics: Kun til brug for autoriserede fagfolk for start af
diagnoseanvendelser

m Settings: Konfiguration af forskellige indstillinger
® Date/Time: Indstilling af dato og klokkeslaet
® Firewall: Indstilleing af Firewall se "Firewall", Side 533

® Sprog: Indstilling af systemdialogsprog TNC overskriver
denne indstilling ved start med sprogindstillingen for maskin-
parameter CfglLanguage

®m Network: Netveerksindstilling af styringen
® Screensaver: Indstilling af billedeskaermskéaner

® SELinux: Indstilling af sikkerhedssoftware for Linux-baseret
styresystem

® Shares: Indstilling af ekstern netveerksdrev

® VNC: Indstilling for ekstern Software, som f.eks.
servicearbejde pa styringen (Virtual Network Computing)

B WindowManagerConfig: Kun til brug for autoriserede fagfolk
for indstilling af Windows-manager

B Tools: Frigives kun for autoriserede brugere. De under Tools til
radighed vaerende anvendelser kan kun ved valg af tilhgrende
fil-typer i fil-styringen i TNC’en startes direkte (se "Filstyring:
Grundlag", Side 108)
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Remote Desktop Manager (Option #133)

2.6 Remote Desktop Manager
(Option #133)

Introduktion

Med Remote Desktop Manager har De muligheden eksternt,

via Ethernet forbundne computer, at vise pa TNC-Billdeskaermen

og betjene via TNC. Derudover kan specifike programmer under

HeROS startes eller websider pa en ekstern server vises.

Felgende forbindelsesmuligheder star til radighed:

B Windows Terminal Server (RDP):Viser Desktop enheden pa en
fiernbetjent Windows-computer pa styringen

E Windows Terminal Server (RemoteFX):Viser Desktop enheden
pa en fiernbetjent Windows-computer pa styringen

® VNC: Forbindelse til en ekstern computer (f,eks. HEIDENHAIN-

IPC). Repraesenterer skrivebordet pa en fjern Windows eller
Unix computer pa styringen

® Switch-off/restart af en computer: Benyttes kun af autoriseret
fagfolk

World Wide Web: Benyttes kun af autoriseret fagfolk
SSH: Benyttes kun af autoriseret fagfolk
XDMCP: Benyttes kun af autoriseret fagfolk

Bruger-defineret tilslutning: Benyttes kun af autoriseret
fagfolk

mellem HeROS 5 og IPC 6341. HEIDENHAIN
giver ingen garanti for funktionen for alle andre
kombinationer hhv. forbindelse til eksternt udstyr.

E> HEIDENHAIN garanterer funktionerne af forbindelsen
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2.6

Konfigurer forbindelse - Windows Terminal Service

Konfigurer ekstern computer

E> For en forbindelse med Windows terminal Service

behgver De ingen yderlig Software til den eksterne
computer.

Konfigurere De den eksterne computer som faglgende f.eks.
styrersystem Windows 7:

>

vV vyvyy

>

Veaelg via Task-Liste efter bekreeftelse af Windows-Start-Button i
menupunkt Systemstyring

De veelger menupunktet System
De veelger menupunktet Yderlig systemindstillinger
De veelger fanebladet Remote:

De aktiverer funktionen Fjernsupport i omradet Tillad
Fjernsupportforbindelse med denne computer

De aktiverer funktionen Fjernsupport i omradet Tillad
forbindelse af computer, pa hvilken en vilkarlig version af
RemoteDesktop bliver udfort

Overfer indstillingerne med knap OK

TNC konfigurering

E> Afhaengig af styresystemet pa deres eksterne

computer og den derigennem anvendte Protokol
veelger De mellem Windows Terminal Service (RDP)
og Windows Terminal Service (RemoteFX).

De konfigurerer TNC’en som falger:

>

84

Veelg via Task-Liste efter bekreeftelse af den grenne
HEIDENHAIN-knap i menupunkt Remote Desktop Manager

Bekraeft med knappen Ny forbindelse i vindue
Remote Desktop Manager

Veelg menupunkt Windows Terminal Service (RDP) eller
Windows Terminal Service (RemoteFX)

Definer de nedvendige forbindelsesinformationer i vindue
Rediger forbindelse

Remote Desktop Manager (Option #133)
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Remote Desktop Manager (Option #133) 2.6

Indstilling Betydning Indleesning
Forbindelses-navn Navngiv forbindelse i Remote Desktop Manager Pligt
Genstart efter forbindelses  Forhold ved forbindelses afslutning: Pligt
afslutning B Genstart altid

B Genstart aldrig

m Altid efter fejl

B Anmodning efter fejl
Automatisk start ved login Automatisk oprettelse af forbindelse ved start af styring Pligt
Tilfgje til favoritter Ikon for forbindelse i Task-Liste: Pligt

® Dobbelklik med venste mussetast: Styringen starter forbindelsen

® Enkeltklik med venste mussetast: Styringen afbryder

forbindelsen til Desktop
= Emkeltklik med hgjre mussetast: Styringen viser forbindelses
menu

Flyt til felgende Nummer pa Desktop for forbindelsen, omend Desktops 0 og 1 er Pligt
arbejdsomrade reserveret til NC-Software
(Workspace)
Frigiv USB hukommelse Adgang til tilsluttede USB-hukommelse tilladt Pligt
Computer Host-navn eller IP-adresse pa Ekstern computer Pligt
Brugernavn Navn pa bruger Pligt
Password Brugerens password Pligt
Windows domaine Domaine pé Ekstern computer Pligt
Fuldbillede-Modus Forstarre vinduesstarrelse Pligt
eller Brugerdefineret
vinduesstorrelse
Indgiv i omrade Yderlig Benyttes kun af autoriseret fagfolk Optional

Optioner
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Introduktion

2.6 Remote Desktop Manager (Option #133)

Konfigurer forbindelse - VNC

Konfigurer ekstern computer

For en forbindelse med VNC behgver De ingen
yderlig VNC-Server til den eksterne computer.

Installer og konfigurer VNC-Server f.eks. TightVNC
Server, for konfiguration af TNC.

TNC konfigurering

De konfigurerer TNC’en som fglger:
» Veelg via Task-Liste i menupunkt Remote Desktop Manager

» Bekreeft med knappen Ny forbindelse i vindue

Remote Desktop Manager
» De veelger menupunktet VNC

» Definer de ngdvendige forbindelsesinformationer i vindue

Rediger forbindelse

Indstilling Betydning Indleesning
Forbindelses-navn Navngiv forbindelse i Remote Desktop Manager Pligt
Genstart efter forbindelses  Forhold ved forbindelses afslutning: Pligt
afslutning B Genstart altid

®m Genstart aldrig

m Altid efter fejl

B Anmodning efter fejl
Automatisk start ved login Automatisk oprettelse af forbindelse ved start af styring Pligt
Tilfgje til favoritter Ikon for forbindelse i Task-Liste: Pligt

® Dobbelklik med venste mussetast: Styringen starter forbindelsen

B Enkeltklik med venste mussetast: Styringen afbryder
forbindelsen til Desktop

m  Emkeltklik med hgjre mussetast: Styringen viser forbindelses
menu

Flyt til felgende

Nummer pa Desktop for forbindelsen, omend Desktops 0 og 1 er Pligt

arbejdsomrade reserveret til NC-Software

(Workspace)

Frigiv USB hukommelse Adgang til tilsluttede USB-hukommelse tilladt Pligt
Computer Host-navn eller IP-adresse pa Ekstern computer Pligt
Password Password til forbindelse med VNC-Server Pligt
Fuldbillede-Modus Forsterre vinduesstorrelse Pligt
eller Brugerdefineret

vinduesstorrelse

Yderligere forbindelser Adgang til VNC-Server og ogsa andre VNC-forbindelser tilladt Pligt
tilladt (share)

Laes kun (viewonly) | visningsmode kan den eksterne computer ikke betjenes Pligt
Indgiv i omrade Yderlig Benyttes kun af autoriseret fagfolk Optional

Optioner
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Remote Desktop Manager (Option #133) 2.6

Starte og afbryde forbindelse

Efter at forbindelsen er konfigureret, bliver dette vist som et
symbol i Remote Desktop Managers vindue. Ved at klikke pa
forbinbdelsessymbolet med hagjre mussetast abner De menu’en,
hvor De kan starte og stoppe visningen.

Med den hgjre DIADUR-taste pa tastaturet veksler De mellem
Desktop 3 og tilbage til TNC-overfladen. Der kan ogsé veksles
mellem Desktop ved hjeelp af Tastliste.

Er Desktops eksterne forbindelse eller den eksterne computer
aktiv, bliver alle indlzesninger med mus og tastatur overfert der.

Alle forbindelser bliver automatisk afsluttet, nar styresystemet
HeROS b5 afsluttes. Veer opmaerksom p4, at det her kun er
forbindelsen der afsluttes, den eksterne computer eller det
eksterne system lukker ikke automatisk ned.
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2.7 Sikkerhedssoftware SELinux

2.7 Sikkerhedssoftware SELinux

SELinux er en udvidelse for Linux-baseret styresystem. SELinux
er en yderlig sikkerhedssoftware i henhold til Mandatory Access
Control (MAC) og beskytter systemet mod at udfarer ikke
autoriseret processer eller funktioner sdvel som virus og andre
skadelige Software.

MAC bestyder, at enhver aktion skal have eksplisit tilladelse, ellers
udfgrer TNC’en den ikke. Softwaren tjener som ekstra beskyttelse
til normale adgangsbegraensninger under Linux. Kun hvis de
almindelige funktioner og adgang til kontrol af SELinux til at kere
visse processer og handlinger, er dette tilladt.

SELinux-installationen i TNC’en er saledes forberedt,

E> at programmer kun kan udferes, som er installeret
med NC-Softwaren fra HEIDENHAIN. Andre
programmer kan med standard-installationen ikke
udfares.

Adgangskontrollen til SELinux under HeROS 5 er reguleret som
folger:

® TNC’en udferer kun andvendelser, som er installeret med NC-
Softwaren fra HEIDENHAIN.

m Filer, der er relateret til sikkerhed af software (systemfiler til
SELinux, opstartsfiler fra HEROS 5, osv.) ber kun sendres ved
eksplicit valgt programmer.

B Filer, som fra ny er dannet fra andre programmer, bgar
grundleeggende ikke udfares.

®  USB-datahukommelse kan fravaelges
® Der er kun to operationer, som er tillader udfersel af nye filer:

®  Start en software opdatering: En software-Update fra
HEIDENHAIN kan erstatte eller &ndre systemfiler.

® Start en SELinux-konfiguration: Konfigurationen af SELinux er

som regel beskyttet fra maskinproducenten via et password.
Bemeerk maskinhadndbogen.

HEIDENHAIN anbefaler grundlzeggende aktivering af

SELinux, da dette giver en yderlig beskyttelse mod
angreb udefra.
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Tilbehor: 3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN 2.8

2.8 Tilbehor: 3D-tastsystemer
og elektroniske handhjul fra
HEIDENHAIN

3D-tastesystem (software-option Taster funktion)

Med de forskellige 3D-tastsystemer fra HEIDENHAIN kan De
B Qprette emner automatisk

B Hurtigt og ngjagtig fastleeggelse af henferingspunkter

®  Udfere malinger pd emnet under programafviklingen

® Opmale og kontrollere veerktgjer

H Alle cyklus-funktionerne (tastsystemcykler og
bearbejdningscykler) er beskrevet i brugerhdndbog
Cyklusprogrammering Henvend Dem evt. til TP
TEKNIK A/S hvis De har behov for denne bruger
handbog. ID: 1096886-xx

Kontakt tastesystemet TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 og TS
740

Disse tastsystemer egner sig sarlig godt for automatisk emne-
opretning, henf°ringspunkt-fastleeggelse og for malinger pa emnet.
TS 220 overfarer kontaktsignalet med et kabel og er derfor et
prisgunstigt alternativ, hvis De lejlighedsvis skal digitalisere.

Specielt for maskiner med vaerktejsveksler egner tastsystemet
TS 640 sig (se billedet), og det mindre TS 440, overferer
kontaktsignalerne via infraradt lys tradlgst.

Funktionsprincippet: | kontakt tastsystemer fra HEIDENHAIN
registrerer en slidfri optisk kontakt udbgjningen af taststiften. Det
registrerede signal foranlediger at Akt.-veerdien for den aktuelle
tastsystem-position bliver gemt.

Veerktojs-tastesystemet TT 140 for veerktejs-opmaling

TT 140 er et 3D-tastsystem for opmaling og kontrol af veerktajer.
TNC’en stiller hertil 3 Cyklus til rddighed, med hvilke man kan
fremskaffe veerktoejs-radius og -leengde ved stillestaende eller
roterende spindel. Den specielle robuste konstruktion og hgje
beskyttelsesgrad ger TT 140 ufglsom overfor kelemiddel og spaner.
Kontaktsignalet bliver genereret med en slidfri optisk kontakt, der
er kendetegnet ved sin meget hgje palidelighed.
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2.8 Tilbehor: 3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

Elektroniske handhjul HR

De elektroniske handhjul forenkler den praecise manuelle kersel
med aksesleederne. Den kerte streekning pr. handhjuls-omdrejning
er valgbar indenfor et bredt omrade. Udover indbygnings-
handhjulene HR 130 og HR 150 tilbyder HEIDENHAIN ogsé det
beerbare handhjul HR 410.
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Programmering: Grundlaget, Fil-styring
3.1 Grundlaget

3.1 Grundlaget

Laengdemalesystemer og referencemaerker

P& maskinens akser befinder sig leengdemalesystemer, som
registrerer positionerne af maskinbordet hhv. veerktgjet. Pa
lineaerakser er normalt monteret leengdemalesystemer, pa
rundborde og drejeakser vinkelmélesystemer.

Néar De beveeger en maskinakse, fremstiller det dertilhgrende
leengde- mélesystem et elektrisk signal, med hvilket TNC'en
udregner den ngjagtige Akt.-position for maskinaksen.

Ved en stremafbrydelse gar samordningen mellem maskinsleede-
positionen og den beregnede Akt-position tabt. For at
genfremstille denne samordning, disponerer de inkrementale
leengdemalesystemer over referencemeerker. Ved overkersel af

et referencemaerke f&r TNC'en et signal, som kendetegner et
maskinfast henferingspunkt. Hermed kan TNC'en igen fremstille
samordningen af Akt.-positionen til den aktuelle maskinslaede-
position. Ved lzengdemalesystemer med afstandskoderede
referencemeerker skal De kere maskinaksen maximalt 20 mm, ved
vinkelmalesystemer maximalt 20°.

Ved absolutte maleudstyr bliver efter indkoblingen en absolut
positionsveerdi overfart til styringen. Hermed er, uden karsel
med maskinaksen, samordningen mellem Akt.-positionen og
maskinsleede-position fremstillet igen direkte efter indkoblingen.

Henfgringssystem

Med et henfaringssystem fastleegger De entydigt positioner i et
plan eller i rummet. Angivelsen af en position henfgrer sig altid til et
fastlagt punkt og bliver beskrevet med koordinater.

| et retvinklet system (kartesisk system) er tre retninger fastlagt
som akser X, Y og Z . Akserne star altid vinkelret pa hinanden og
skeerer sig i eet punkt, nulpunktet. En koordinat giver afstanden
til nulpunktet i en af disse retninger. Saledes lader en position
sig beskrive i planet ved to koordinater og i rummet ved tre
koordinater.

Koordinater, der henfarer sig til nulpunktet, bliver betegnet som
absolutte koordinater. Relative koordinater henfarer sig til den Akt.-
position far beveegelsen. Relative koordinat-vaerdier bliver ogsa
betegnet som inkrementale koordinat-veerdier.
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Grundlaget 3.1

Henforingssystem pa freesemaskine

Ved bearbejdning af et emne pa en freesemaskine henferer De
normalt til det retvinklede koordinatsystem. Billedet til hgjre

viser, hvordan det retvinklede koordinatsystem er tilordnet
maskinakserne. Hajre hands tre-finger regel hjelper med at huske
den korrekte udleegning: Lang-fingeren vendes sa den peger

fra emnet mod veerktgjet. Lang-fingeren peger da i retning Z+,
tommelfingeren i retning X+ og pegefingeren i retning Y+.

DeTNC 620 kan valgfrit styre indtilbakser. Udover hovedakserne X,
Y og Z findes parallelt karende hjeelpeakser U, V og W. Drejeakser
bliver betegnet med A, B og C. Billedet nederst til hgjre viser

samordningen mellem hjaelpeakser hhv. drejeakser til hovedaksen.

Aksebetejnelse pa freesemaskinen

Akserne X, Y og Z pa Deres freesemaskine bliver ogsa betegnet
som veerktejsakse, hovedakse (1. akse) og sideakse (2. akse).
Anordningen af veerktejsaksen er afgerende for tilordningen af
hoved- og sideakse.

Veerktojsakse Hovedakse Sideakse
X Y Z
Y Z X
Z X Y
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3.1 Grundlaget

Polarkoordinater

Nar arbejdstegningen er malsat retvinklet, fremstiller De ogsa
bearbejdnings-programmet med retvinklede koordinater. Ved
emner med cirkel-buer eller ved vinkelangivelser er det ofte lettere,
at fastleegge positionerne med polarkoordinater.

| modseaetning til de retvinklede koordinater X, Y og Z beskriver
polarkoordinater kun positionen i eet plan. Polarkoordinater har
deres omdrejningspunkt i en pol CC (CC = circle centre; eng.
cirkelmidtpunkt). En position i et plan er sédledes entydigt fastlagt
ved:

®  Polarkoordinat-radius: Afstanden fra Pol CC til positionen

®  Polarkoordinat-vinkel: Vinklen mellem vinkel-henfgringsaksen og
streekningen, der forbinder polen CC med positionen.

Fastleeggelse af pol og vinkel-henferingsakse

Polen fastleegger De med to koordinater i et retvinklet
koordinat-system i en af de tre planer. Hermed er ogséa vinkel-
henfaringsaksen for polarkoordinat-vinklen H entydigt tilordnet.

Pol-koordinater (plan) Vinkel-henfgringsakse
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
94
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Absolut og inkremental Emne-Positionen

Absolutte emne-positioner

Hvis koordinaterne til en position henfarer sig til koordinatnul-
punktet (det oprindelige), bliver disse betegnet som absolutte
koordinater. Alle positioner pa et emne er ved deres absolutte
koordinater entydigt fastlagt.

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater

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

Inkrementale emne-positioner

Inkrementale koordinater henfgrer sig til den sidst
programmerede position af veerktgjet, der tjener som relativt
(ovennaevnte) nulpunkt. Inkrementale koordinater angiver ved
programfremstillingen altsd méalet mellem den sidste og den
dermed folgende Soll-position, hvortil veerktgjet skal kere. Derfor
bliver det ogsa betegnet som keedemal.

Et inkremental-mal kendetegner De med funktionen G91 for
aksebetegnelsen.

Eksempel 2: Boringer med inkrementale koordinater

Absolutte koordinater til boring 4

X =10 mm

Y =10 mm

Boring 5, henfort til 4 Boring 6, henfort til 5

G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutte og inkrementale polarkoordinater
Absolutte koordinater henfgrer sig altid til pol og vinkel-
henfgringsakse.

Inkrementale koordinater henfgrer sig altid til den sidst
programmerede position af veerktgjet.
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Programmering: Grundlaget, Fil-styring
3.1 Grundlaget

Veelg henfaringspunkt

En emne-tegning angiver et bestemt formelement pd emnet som

absolut henfgringspunkt (nulpunkt), normalt et hjerne af emnet. y4 ‘
Ved henfagringspunkt-fastleeggelsen opretter De ferst emnet pa
maskin-aksen og bringer veerktgjet for hver akse i en kendt position Y
i forhold til emnet. For denne position fastleegger De displayet pa

TNC'en enten pa nul eller en forud given positionsveerdi. Herved

indordner De emnet til henfaringssystemet, som gaelder for TNC-
displayet hhv. Deres bearbejdnings-program.

Angiver emne-tegningen relative henferingspunkter, sa bruger De
ganske enkelt cykler til koordinat-omregning (se brugerhdndbogen
cykler, cykler for koordinat-omregning).

Hvis emne-tegningen ikke er malsat NC-korrekt, sa veelger De
en position eller et emne-hjgrne som henfaringspunkt, fra hvilket
malene for de avrige emnepositione nemmest muligt lader sig
fremskaffe.

Seerlig komfortabelt fastleegger De henfaringspunkter med et 3D-
tastsystem fra HEIDENHAIN. Se brugerhdndbogen Tastesystem-
cykler "henf.punkt-fastlaegglse med 3D-tastesystemer".

MAX

MIN

Eksempel
Emne-skitsen til hgjre viser boringene (7 til 4). hvis mélsaetning vi
henfarer sig til et absolut henf.punkt med koordinaterne X=0 Y=0.
Boringerne (5 til 7) henfarer sig til et relativt henf.punkt med de S 150
absolutte koordinater X=450 Y=750. Med cyklus NULPUNKT- :TO N\ N\
. - . 750'_ A7,
FORSKYDNING kan De forskyde nulpunktet midlertidigt til )i \/ \/
positionen X=450, Y=750, for at programmere boringerne (5 til 7) S{ 20
uden yderligere beregninger. 8 S
320421 an
\V \U
P
>
325 450 900
950
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Aben og indgiv Program

3.2 Aben og indgiv Program

Opbygning af et NC-Program i DIN/ISO-Format
Et bearbejdnings-program bestar af en raekke af program-blokke.
Billedet til hajre viser elementerne i en blok.

TNC nummererer blokkene i et bearbejdnings-program automatisk, Block
afhaengig af maskin-parameter blokinkrement (105409). Maskin-

parameter blockinkrement (105409) definerer bloknummer- N10‘G00 G40 X+10 Y+5 F100’M3
skridtbredden.

Den ferste programblok er kendetegnet med %, Programm-Navn og _ ‘
gyldig maleenhed. Path function Words

De efterfalgende blokke indeholder informationer om: Block number
Raemnet

Veerktajskald

Karsel til en sikkerheds-position

Tilspeending og omdrejningstal
Banebeveegelser cykler og yderligere funktioner.

Den sidste blok i et program er kendetegnet med N99999999,
program-navnet og den gyldige maleenhed.

HEIDENHAIN anbefaler, at De efter vaerktgjs-kaldet
' grundleeggende kerer til en sikkerheds-position, for
) at TNC'en derfra kollisionsfrit kan positionere til en
bearbejdning!
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Programmering: Grundlaget, Fil-styring
3.2 Aben og indgiv Program

Definere raemne: G30/G31

Direkte efter dbningen af et nyt program definerer De et
kasseformet, ubearbejdet emne. For efterfalgende at definere
rdaemnet, trykker De tasten SPEC FCT og herefter softkey
PROGRAM DEFAULTS og afsluttende Softkey BLK FORM. Denne
definition behgver TNC'en for den grafiske simulering.

Raemne-definitionen er kun nedvendig, hvis De vil
teste programmet grafisk!

TNC’en kan fremstille forskellige rdéemne forme:
Softkey Funktion

[ . Definere et firkantet rdemne

. Definere et cylindrisk rdemne
N Definer rotationssymetrisk rdemne
& med vilkarlig form

Firkantet rAemne

Siderne af kassen ligger parallelt til akserne X,Y og Z. Dette réemne

er fastlagt ved to af dets hjerne-punkter:

® MIN-punkt G30: Mindste X-,Y- og Z-koordinater til kassen;
indlees absolut-veerdier

B MAX-punkt G31: Sterste X-,Y- og Z-koordinater til kassen; indlees
absolut- eller inkremental-veerdier

Eksempel: Visning af BLK-FORM i NC-program

Program-start, navn, maleenhed
Spindelakse, MIN-punkt-koordinater
MAX-punkt-koordinater

Program-slut, navn, maleenhed
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Cylindrisk raemne

Det cylindriske rdemne er fastlagt ved maling af cylinder:
® Rotationsakse X, Y eller Z

® R: Cylinderens radius (med positiv fortegn)

® |: Cylinderens leengde (med positiv fortegn)

® DIST: Forskydelse langs den roterende akse

B RI: Indvendig radius af hulcylinder

Parameter DIST og Rl er valgfri, og de skal ikke
programmeres.

Eksempel: Visning af BLK-FORM CYLINDER i NC-program
Program-start, navn, maleenhed

Spindelakse, Radius, Laengde Distance, Invendig radius

Program-slut, navn, maleenhed

Rotationssymetrisk raemne med vilkarlig form

Konturen af det rotationssymetriske rdaemne definerer De i et
underprogram. Hertil anvender De X, Y eller Z.som rotationsakse.

| rdemne definitionen henviser De til konturbeskrivelsen.:

® DIM_D, DIM_R: Diameter eller radius af det rotationssymetriske
raemne

®m | BL: Underprogram med konturbeskrivelse

Konturbeskrivelsen skal vaere negativ i rotationsaksen, men kun
indeholde positive veerdier i hovedakse. Konturen skal vaere lukket,
dvs. konturstart tilsvarer konturafslutning.

Ved angivelse af et underprogram kan det hjaelpe
med et nummer, et navn eller en QS parameter.
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3.2 Aben og indgiv Program

Eksempel: Visning af BLK-FORM ROTATION i NC-program
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Aben og indgiv Program

Nyt bearbejdnings-program abnes

Et bearbejdnings-program indlaeser De altid i driftsarten
programmering. Eksempel pa en program-abning:

» Velg driftsart programmering
» Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT.

De vaelger det bibliotek, hvori De vil gemme det nye program:
FIL-NAVN = NY.H

Nt » Indlees det nye program-navn, bekraeft med tasten
ENT

» Veelg maleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME.
TNC’en skifter til program-vindue og abner
dialogen for definition af BLK-FORM (rdemne)

» Veelg firkantet réemne: Tryk softkey for firkantet

@ raemneform

MM

BEARBEJDNINGSPLAN | GRAFIK: XY
» Indgiv spindelakse, f.eks. G17

G17

RAEMNEDEFINITION: MINIMUM

Nt » Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne for
MIN-punktet og bekrzeft alle med tasten ENT

RAEMNE-DEFINITION: MAXIMUM

Nt » Indles efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne for
MAX-punktet og bekraeft alle med tasten ENT

Eksempel: Visning af BLK-form i NC-program

%NY G71 * Program-start, navn, maleenhed
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Spindelakse, MIN-punkt-koordinater
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * MAX-punkt-koordinater

N99999999 %NY G71 * Program-slut, navn, maleenhed

TNC’en fremstiller automatisk den ferste og sidste blok i
programmet.

Hvis De ingen rdemne-definition vil programmere,
afbryder De dialogen med bearbejdningsplan i
grafik XY med tasten DEL !
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Programmering: Grundlaget, Fil-styring
3.2 Aben og indgiv Program

Veerktojs-beveegelse i DIN/ISO programmering

For at programmere en blok, trykker De tasten SPEC FCT. De
veelger softkey PROGRAM FUNKTIONER og herefter softkey DIN/
ISO. De kan ogsa benytte de gra banefunktionstaster, for at fa den
tilsvarende G-kode.

Hvis De indleeser DIN/ISO-funktionen med et
tilsluttet USB-tastatur, skal De vaere opmaerksom pa
at skrivning med store bogstaver er aktiv.

Eksempel for en positioneringsblok
» Indgiv1 og tryk pa ENT tasten, for at dbne blok

ENT

KOORDINATER ?

» 10 (Indgiv malkoordinater for X-aksen)
» 20 (Indgiv méalkoordinater for Y-aksen)
EnT » med taste ENT til neeste spargsmal
FRZASEMIDDELPUNKTSBANE
» 40 indgiv og bekraeft med tasten ENT , for at kerer

uden veerktgjs-radiuskorrektur, eller

» Kor til venstre hhv. til hgjre for den
o programmerede kontur: Vaelg G41 bzw. G42 med
softkey
G42
TILSPN F=?

» 100 (indgiv 100 mm/min i tilspaending for denne
banebevaegelse)

ENT » med taste ENT til naeste spargsmal

HJZLPE-FUNKTION M
» 3 (Yderligfunktion M3 , Spindel ind") indgives.
» Med END afslutter TNC’en denne dialog.

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

102
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Overfor aktuel-position

TNC’en muligger at overtage den aktuelle position af veerktgjet i
programmet, f.eks. nar De

B Programmérer karselsblokke

B Programmeérer cykler

For at overtage den rigtige positionsveerdi, gar De frem som falger:

» Indlaesefeltet positioneres pa stedet i en blok, pd hvilken De vil
overtage en position

» Veelg funktionen overtage Akt.-position: TNC’en
viser i softkey-listen aksen, hvis positioner De kan
overtage

o » Veelg akse: TNC’en skriver den aktuelle position for
z den valgte akse i det aktive indleesefelt

TNC’en overtager i bearbejdningsplanet altid
koordinaterne til vaerktejs-midtpunktet, ogsé nar

veerktgjs-radiuskorrekturen er aktiv.

TNC’en overtager i veerktajs-aksen altid
koordinaterne til vaerktajs-spidsen, tilgodeser altsa
altid den aktive veerktaejs-leengdekorrektur.

TNC’en lader softkey-listen for aksevalg veere aktiv
sa leenge, til De igen udkobler denne ved fornyet tryk
pé tasten "overtage Akt.-position” . Disse forhold
geelder s& ogsd, nar De gemmer den aktuelle blok
og pr. Banefunktiondbner en ny blok. Nar De veelger
et blokelement, i hvilket De pr. softkey skal veelge et
indleesealternativ (f.eks. radiuskorrekturen), sa lukker
TNC’en ligeledes softkey-listen for aksevalg.

Funktionen "overtage Akt.-position” er ikke tilladt,
nar funktionen transformere bearbejdningsplan er
aktiveret
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Programmering: Grundlaget, Fil-styring

3.2 Aben og indgiv Program

Program editering

=

Medens De fremstiller eller eendrer et bearbejdnings-program, kan
De med pil-tasten eller med softkeys veelge hver linje i programmet

De kan sé& kun editere et program, nar det ikke lige
bliver afviklet i en maskin-driftsart af TNC en.

og enkelte ord i en blok:

Softkey/
Taster

SIDE

Funktion

Sidevis bladning opad

SIDE

Sidevis bladning nedad

BEGYND

Spring til program-start

w
=
c
=

Spring til program-ende

I =

Andre positionen af de aktuelle blokke i
billedskeermen Herved kan De lade flere
programblokke vise, som er programmeret for
den aktuelle blok

A=ndre positionen af de aktuelle blokke i
billedskeermen Herved kan De lade flere
programblokke vise, som er programmeret
efter den aktuelle blok

Spring fra blok til blok

Veelg enkelte ord i en blok

GOTO
m]

EDD0QB

104

Veelge en bestemt blok: Tryk tasten GOTO,
indlees det gnskede bloknummer, bekraeft med
tasten ENT. Eller: tast GOTO tasten, indgiv
bloknummerskridt og antallet af indleeste linier
ved tryk pa softkey N LINIE der skal springes
over opad eller nedad
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Softkey/ Funktion
Taste
® Szt veerdien af et valgt ord pa nul

m Slet forkerte veerdier
m Sletbare fejlmeldinger slettes

Aben og indgiv Program

|| Slet det valgte ord
® Slet den valgte blok
m Slette cykler og programdele
NDFBY Indfeje blok, som De sidst har editeret hhv.
SIDSTE
NC BLOK slettet.

Indfer en blok pa et vilkarligt sted

» Veelg den blok, efter hvilken De vil indfgje en ny blok og dben
dialogen.

Andring og indfojelse af ord

» Velg et ord i en blok og overskriv det med den nye veerdi.
Medens De har valgt ordet, star klartext-dialog til radighed.

» Afslutte eendring: Tryk tasten END

Hvis de vil indfgje et ord, tryk pa pil-tasten (til hajre eller venstre),
indtil den gnskede dialog vises og indlees den gnskede veerdi.
Sgge ens ord i forskellige blokke

For denne funktion saettes softkey AUTOM. TEGN pa UDE.

» Velge et ord i en blok: Tryk pil-tasten sé ofte, at
det enskede ord er markeret
» Veelg blok med piltasten

Markeringen befinder sig i den nyvalgte blok med det samme ord,

som i den ferst valgte blok.

Hvis De har startet segningen i meget lange
programmer, indblaender TNC en et symbol der viser
hvor langt man er n&et. Herudover kan De pr. softkey
afbryde s@gningen.
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3.

2  Aben og indgiv Program

Programdele markere, kopiere, slette og indfgje

For at kopiere programdele indenfor et NC-program, hhv. i et andet

NC-program, stiller TNC’en fglgende funktioner til radighed:

Softkey Funktion
vrLe Indkobling af markeringsfunktion
T Udkobling af markeringsfunktion
BLOK Slet markerede blok
S Indfgje blok der befinder sig i hukommelsen
COPTERE Kopiere markerede blok

for at kopiere programdele gar De frem som falger:

>
4
4

4
4

veelg softkeyliste med markeringsfunktioner
Veelg farste blok for programdelen der skal kopieres

Markere farste blok: Tryk softkey MARKERE BLOK. TNC’en
laegger et lyst felt bag blokken og indbleender softkey AFBRYD
MARKERING

Flyt det lyse felt til den sidste blok i programdelen som De
vil kopiere eller slette. TNC’en fremstiller alle markerede
blokke i en anden farve. De kan til enhver tid afslutte
markeringsfunktionen, idet De trykker softkey ABFRYD
MARKERING

Kopiere markeret programdel: Tryk softkey KOPIERE BLOK,
slette markeret programdel: Tryk softkey SLET BLOK. TNC’en
gemmer den markerede blok

veelg med piletasten den blok, efter hvilken De vil indfeje den
kopierede (slettede) programdel

For at indfgje den kopierede programdel i et andet

E> program, veelger De det tilsvarende program over fil-
styring og markerer der blokken, og markerer den
blok, efter hvilken De vil indfgje.

Indfgje en gemt programdel: Tryk softkey INDF@J BLOK
Afslutte markeringsfunktion: Tryk softkey AFBRYD MARKERING
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Aben og indgiv Program

Sagefunktionen i TNC'en

Med sg@gefunktionen i TNC’en kan De sgge vilkarlige tekster
indenfor et program og efter behov ogséa erstatte med en ny tekst.

Sage efter vilkarlige tekster

FIND

FIND

FIND

SLUT

>

Veelg sagefunktion: TNC’en inbleender segevinduet
og viser i softkey-listen de til radighed staende
sggefunktioner

Indgiv segningstekst, f.eks.: TOOL
Start sggeforlgb: TNC’en springer til den naeste
blok, i hvilken den sagte tekst er gemt

Gentage sageforlgb: TNC’en springer til den
naste blok, i hvilken den sggte tekst er gemt

Afslut sagefunktion

Sggning/udskiftning af vilkarlige tekster

=

» evt. en blok,

FIND

FIND

ERSTAT

SLUT

Funktionen sgge/udskifte er ikke mulig, nar
B et program er beskyttet

nar programmet netop bliver afviklet af TNC’en

Med funktionen UDSKIFT ALLE skal De passe p3, at
De ikke af vanvare udskifter tekstdele, der egentlig
skulle forblive ueendrede. Udskiftede tekster er
uigenkaldelig tabt.

>

i hvilken ordet der sgges er gemt
Veaelg sagefunktion: TNC’en inbleender sggevinduet

og viser i softkey-listen de til radighed staende
saggefunktioner

Tryk softkey TASTE ORD:, TNC’en viser pa
billedskeermen den relevante blok Tryk info-tasten
pany, for at lukke info-vinduet.

Start segeforlgb: TNC’en springer til den naeste
sagte tekst

For at erstatte teksten og herefter springe til det
naeste findsted: Tryk softkey ERSTAT, eller for

at erstatte alle fundne tekststeder: Tryk softkey
ERSTAT ALLE, eller for ikke at erstatte teksten og
springe til det neeste fundsted: Tryk softkey S@G

Afslut sggefunktion
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3.3 Filstyring: Grundlag

3.3 Filstyring: Grundlag

Filer
Filer i TNC'en Type
Programmer
i HEIDENHAIN-Format H
i DIN/ISO-Format A
Kompatible Programmer
HEIDENHAIN-Unit-Programme .HU
HEIDENHAIN-Kontur-Programme .HC
Tabeller for
Veerktgj T
Veerktgjs-veksler .TCH
Nulpunkt .D
Punkt .PNT
Presets .PR
Tastesystem TP
Backup-Filer .BAK
Afhaengige data (f.eks. keedepunkter) .DEP
Fri definerbare Tabeller .TAB
Paletter P
Tekst som
ASCII-Filer A
Protokol-Filer IXT
Hjeelpe-Filer .CHM
CADdata som
ASClI-filer .DXF
IGES
.STEP
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Filstyring

Nar De indleeser et bearbejdnings-program i TNC'en, giver De
forst dette program et navn. TNC’en gemmer programmet pa den
interne harddisk som en fil med det samme navn. Ogsé tekster og
tabeller gemmer TNC’en som filer.

For at De hurtigt kan finde og styre filer, disponerer TNC'en over et
specielt vindue til fil-styring. Her kan De kalde de forskelllige filer,
kopiere, omdgbe og slette.

De kan med TNC'en, styre og gemme filer indtil en totalstarrelse
pa 2 GByte.

Alt efter indstilling genererer TNC’en efter
editeringen og indlagring af NC-programmer en

backup-fil *.bak. Dette kan begreense den til radighed
vaerende hukommelsesplads.

Navne pa filer

Ved programmier, tabeller og tekster tilfgjer TNC'en en udvidelse,
som er adskilt fra fil-navnet med et punkt. Denne udvidelse
kendetegner fil-typen.

Filnavn Filtype
PROG20 A

Leengden af filnavne ma ikke overskride 24 tegn, ellers viser
TNCen ikke mere program-navnet komplet

Filnavne pa TNC’en er underlagt felgende norm: The Open Group
Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard). Séledes kan filnavne indeholde felgende tegn:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

Alle andre tegn skal ikke anvendes i filnavn, for at undgé problemer
ved dataoverfarsel.

lange, at den maksimalt tilladte leengde af stien ikke
overskrider 255 tegn se "Stier", Side 111..

E> Den maksimalt tilladte leengde af filnavne ma vaere sa
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3.3 Filstyring: Grundlag

Vise eksternt fremstillede filer pa TNC en

P& TNC’en er nogle hjeelpetools installeret, med hvilke De viser de |
den felgende tabel fremstillede filer og delvis ogsa kan bearbejde.

Filtyper Type
PDFFiler pdf
Excel-Tabel xls
csv
Internet-Filer html
Tekst-filer txt
ini
Grafik-filer bmp
gif
jpg
png

Yderligere informationer for visning og bearbejdning af den opferte
fil-type: se Side 122

Datasikring

HEIDENHAIN anbefaler, at sikre de af TNC’en ny fremstillede
programmer og filer med regelmaessige mellemrum pé en PC.

Med den gratis dataoverferings-software TNCremo stiller
HEIDENHAIN en simpel mulighed til radighed, for fremstilling af
backups af data gemt i TNC’en.

Herudover behgver De et datamedie, pa hvilken alle
maskinspecifikke data (PLC-program, maskin-parametre osv.) er
sikret. Henvend Dem eventuelt til maskinfabrikanten.

De skal fra tid til anden slette de filer De ikke mere
behgver, sd at TNC'en altid har ledig plads nok pa
harddisken til systemfiler (f.eks. vaerktajs-tabeller)
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3.4 Arbejd med Fil-styring

Bibliotek

Da De pa harddisken kan gemme saerdeles mange programmer
hhv. filer, indleegger De de enkelte filer i biblioteker (mapper), for
at bevare overblikket. | disse biblioteker kan De oprette yderligere
biblioteker, sakaldte underbiblioteker. Med tasten -/+ eller ENT kan
De ind- hhv. udbleende underbiblioteker.

Stier

En sti angiver drev og samtlige biblioteker hhv. underbiblioteker, i
hvilke en fil er gemt. De enkelte angivelser bliver adskilt med ,\".

Den maksimalt tilladte leengde af stien, altséa alle tegn
fra drev, biblioteker og filnavne inklusiv udvidelse, méa
ikke overskride 255 tegn!

Eksempel

P& drevet TNC:\ blev biblioteket AUFTR1 anlagt. Herefter

blev i biblioteket AUFTR1 yderligere anlagt underbiblioteket
NCPROG og bearbejdnings-programmet PROG1.H indkopieret her.
Bearbejdnings-programmet har dermed stien:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.I

Grafikken til hgjre viser et eksempel pé et biblioteksvisning med
forskellige stier.
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3.4 Arbejd med Fil-styring

Oversigt: Funktion med fil-styringen

Softkey Funktion Side
copy Kopiering af enkelte filer 115
acyis
vaLs Visning af bestemte fil-typer 114
v Anlaegge en ny fil 115
FIL
[
stosTe Visning af de sidste 10 valgte 118
filer
SLET Slette fil 119
Markér fil 120
DBE Omdgbe en fil 120
ac)-
BESKYTTE Beskyt fil mod sletning og 121
& andring
UBESKYTTE Oph%V fil-beskyttelse 121
TAREL Importere veerktgjs-tabeller 171
Tere
Styring af netdrev 130
i Veelge editor 121
EDITOR
Sortere filer efter egenskaber 121
SORTERE
koP. DIR Kopiering af bibliotek 118
=[]
sLeT Sletning af bibliotek med alle
AT underbiblioteker
TR Aktualisering fortegnelse
I’_‘]E TRA
_ovngBE Omdgbe et bibliotek
[asc]= [xvz]
et Fremstille et nyt bibliotek
BIBLIOTEK
112
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Kald filstyring
» Tryk tasten PGM MGT : TNC’en viser vinduet for

fil-styring (billedet viser grundindstillingen. Hvis
TNC’en viser en anden billedskaerm-opdeling,
trykker De softkey VINDUE)

Det venstre, smalle vindue viser de eksisterende drev og
biblioteker. Drev'ene betegner udstyr, pa hvilke data bliver gemt
eller overfert. Et drev er den interne harddisk i TNC'en, yderligere
drev er interface (RS232, Ethernet), pa hvilke De eksempelvis kan
tilslutte en PC'er. Et bibliotek er altid kendetegnet med et kort-
symbol (til venstre) og biblioteks-navnet (til hgjre). Underbiblioteker
er indrykket til hgjre. Findes der underbiblioteker, kan disse ind og
ud blendes med -/+ tasterne.

Det hajre, brede vindue viser alle filer, som er gemt i det valgte
bibliotek Til hver fil bliver vist flere informationer, som er oplistet i
tabellen nedenunder.

visning Betydning

Fil-navn Filnavn(max. 25 tegn) og filtype

Byte Filstarrelse i Byte

Status Filens egenskaber:

E Programmet er valgt i driftsart
programmering

S Programmet er valgt i driftsart program-
test

M Programmet er valgt i en

programafviklings-driftsart

+ Program har ikke viste afthaengige
filer med filendelsen DER f.eks. ved
anvendelse af vaerktgjs-kontrol

i Filen er beskyttet mod sletning og
eendring

ﬂ Filen er beskyttet mod sletning og
aendringer da den netop bliver afviklet

Dato Dato, pa hvilken filen sidste gang blev
&ndret

Nulle Tidspunktet, pd hvilken filen sidste gang
blev eendret

For at vise afhaengige filer star maskin-parameter
CfgPgmMgt/dependentFiles p4 MANUEL.
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3.4 Arbejd med Fil-styring

Veelg drev, biblioteker og filer
» Kald Filstyring

Benyt pil-tasterne eller softkeys, for at flytte det det lyse felt til det
gnskede sted pa billedskaermen:

» Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og

omvendt

» Flytte det lyse felt i et vindue op og ned
SIoE > Flytte det lyse felt i et vindue sidevis op og ned

SIDE

Skridt 1: veelg drev
» Markér drevet i venstre vindue

vaLs » Veelg drev: Tryk softkey VALG, eller
5
Nt > tryk tasten ENT

Skridt 2: Veelg bibliotek

» Markér bibliotek i venstre vindue:Det hgjre vindue viser
automatisk alle filer i biblioteket, som er markeret (lys baggrund)

Skridt 3: Veelg fil

UALE » Tryk softkey VALG TYPE

vis » Tryk softkey for den gnskede fil-type, eller
1
VIS ALT » vis alle filer: Tryk softkey VIS ALLE, eller
(5%

» Markér fil i hgjre vindue

» Tryk softkey VALG, eller
enT > Tryk tasten ENT

TNC’en aktiverer de valgte filer i driftsart, fra hvilken De har kaldt fil-
styringen
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Arbejd med Fil-styring

Fremstil nyt bibliotek

» Markér bibliotek i venstre vindue, i hvilken De vil fremstille et
underbibliotek

Nyt » Tryk softkey NY FORTEGNELSE
» Indlees biblioteksnavn
ENT » tryk tasten ENT

BIBLIOTEK \FREMSTILLE NYT ?
» Bekraeft med softkey OK, eller

OK

» afbryde med softkey AFBRYD

AFBRYD

Fremstil ny Fil

» Veelg biblioteket i venstre vindue, i hvilket De vil fremstille den

nye fil
» Positioner curser i hgjre vindue
e » Tryk softkey Ny Fil
i » Indgiv filnavn med filendelsen
ENT » tryk tasten ENT

Kopier enkelte Filer

» Flyt det lyse felt til den fil, som skal kopieres

oory » Tryk softkey KOPIERE: Vzlg kopieringsfunktion.
" TNC en &bner et overbleendingsvindue

» Indlees navnet p&d mal-filen og overfer med tasten
ENT eller softkey OK: TNC’en kopierer filen i
det aktuelle bibliotek, hhv. i det tilsvarende mal-
bibliotek. Den oprindelige fil bliver bibeholdt, eller

= » De trykker softkey mél-bibliotek, for i et

:@\ overblendingsvindue at veelge mal-biblioteket
og overtage det med tasten ENT eller softkey
OK: TNC’en kopierer filen med det samme navn
ind i det valgte bibliotek. Den oprindelige fil er
bibeholdt.

OK

TNC’en viser en fremskridts visning, nar De har
startet kopieringsforlgbet med tasten ENT eller har
startet med softkey OK .
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3.4 Arbejd med Fil-styring

Kopiering af filer i et andet bibliotek

» Veelg billedskeerm-opdeling med lige store vinduer
» Vis biblioteker i begge vinduer: Tryk softkey STI
Hajre vindue

> Flyt det lyse felt til biblioteket, i hvilket De skal kopiere filerne og
med tasten ENT vise filerne i dette bibliotek

Venstre vindue

» Velg biblioteket med filen som De skal kopierer og med Tasten
ENT vises filerne

» Vis funktionen for markering af filer

e » Flyt det lyse felt hen pa filen, som De skal
FIL kopiere og markér. Ifald det gnskes, markerer De
yderligere filer pd samme made

GoPy__ » De markerede filer kopieres i mal biblioteket

@vrige markerings-funktioner: se "Marker Filer", Side 120.

Hvis De har markeret filer i savel venstre som i hgjre vindue, sa
kopierer TNC’en fra biblioteket i hvilket det lyse felt star.
Overskrive filer

Nar De kopierer filer ind i et bibliotek, i hvilker der befinder sig filer
med samme navn, sé sparger TNC’en, om filerne i bestemmelses-
biblioteket mé& overskrives:

» Overskrivning af alle filer (Felt Bestaende Filer valgt): Tryk
softkey OK eller

» Overskriv ingen fil: Tryk softkey AFBRYD

Hvis De vil overskrive en beskyttet fil, skal De veelge feltet
Beskyttet Filer hhv. afbryde processen.
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Arbejd med Fil-styring

Kopier Tabel

Importere linier i en tabel

Hvis De kopierer en tabel i en bestdende tabel, kan De med softkey
ERSTAT FELTER overskrive enkelte linier. Forudsaetninger:

B mal-tabellen skal allerede eksistere

m filen som skal kopieres ma kun indeholde de linier der skal
erstattes.

B Fil-typen i tabellen skal veere identisk

Med funktionen ERSTAT FELTER bliver linier i mal-
tabellen overskrevet. Lav en sikkerheds-kopi af den
(] originale tabel, for at undgéa datatab.

Eksempel

De har med et forindstillingsudstyr opmalt veerktejs-l&engde og
veerktgjs-radius for 10 nye veerktgjer. | tilslutning hertil genererer
forindstillingsudstyret veerktgjs-tabellen TOOL_Import med 10 linjer
dvs. 10 veerktgjer.

» De kopiere denne tabel fra det eksterne dataudstyr til et
vilkarligt bibliotek

» De kopierer den eksternt fremstillede tabel med TNC'ens
filstyring med den bestaende tabel TOOL.T: TNC’en spgrger, om
den bestaende vaerktgjs-tabel TOOL.T skal overskrives:

» Trykker De softkey JA, s& overskriver TNC’en den aktuelle fil
TOOL.T komplet. Efter kopieringen bestar TOOL.T altsa af 10
linier.

» Eller trykker De softkey ERSTAT FELTER, sa overskriver TNC’en
i filen TOOL.T de 10 linier. Dataer for de resterende linier bliver
ikke eendret af TNCén

Ekstrahere linier fra en tabel

| tabellen kan De markere én eller flere linier og gemme dem i en
separat tabel.

De abner tabellen fra hvilken De skal kopiere linier

De veelger med piltasterne den ferste linie der skal kopieres
De trykker softkey YDERL. FUNKT.

De trykker softkey MARKERE.

De markerer evt. yderligere linier

De trykker softkey GEM SOM.

De indleeser et tabel-navn, i hvilket den valgte linjer skal
gemmes

vV v Vv Vv vVvYyy
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3.4 Arbejd med Fil-styring

Kopier Bibliotek

» Flyt det lyse felt i hgjre vindue til biblioteket som De vil kopiere.
» De trykker sé softkey KOPIERE: TNC’en indbleender vinduet for

valg af méalbiblioteket.

» Velg malbibliotek og bekraeft med tasten ENT eller softkey OK:
TNC’en kopierer det valgte bibliotek inklusiv underbiblioteker i

det valgte malbibliotek

Udveelge en af de sidst valgte filer

PGM
MGT

SIDSTE
FILER

» Kald Filstyring

» Visning af de 10 sidst valgte filer: Tryk softkey
SIDSTE FILER

Benyt pil-tasten, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil

veelge:

IIIEHIIIII
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» Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

» Veelg fil: Tryk softkey OK, eller

» tryk tasten ENT

Med softkey KOPIER VZARDI kan De kopierer stien
for en makeret fil. Den kopierede sti kan De senere
anvende, f.eks. ved et programkald med hjelp af
tasten PGM CALL.

MA.NUEL DRIFT Errogrammering “
— e UL |
ey
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Arbejd med Fil-styring 3.4

Slet Fil

' Pas pa, tab af data mulig!

Sletningen af filer kan De ikke mere omgare!
L

» Flyt det lyse felt hen pa den fil, som De skal slette

SLET » Veelg slettefunktion: Tryk softkey SLET. TNC’en
X sparger, om filen virkelig skal slettes

» Bekraeft sletning: Tryk softkey OK eller
» Afbryde sletning: Softkey AFBRYD trykkes

Slet bibliotek

' Pas pa, tab af data mulig!

Sletningen af filer kan De ikke mere omgare!
L

> Flyt det lyse felt til det bibliotek, som De skal slette

T » Velg slettefunktion: Tryk softkey SLET. TNC’en
& ALT sperger, om biblioteket med alle underbiblioteker
og filer virkelig skal slettes

» Bekreeft sletning: Tryk softkey OK eller
» Afbryde sletning: Softkey AFBRYD trykkes
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3.4 Arbejd med Fil-styring

Marker Filer
Softkey Makeringsfunktion
o Markering af enkelte filer
Tac Markér alle filer i bibliotek
e Ophaev markering for en enkelt fil
nTAG Ophaev markering for alle filer
FrLeR
ko, TAz Kopiering af alle markerede filer
O0=

Funktioner, som kopiering eller sletning af filer, kan De anvende
savel pa enkelte som ogsa pa flere filer samtidig. Flere filer
markerer De som falger:

» Flyt det lyse felt til forste fil
» Vis Markerings-funktioner: Tryk softkey

TRG

MARKERING
o » Markering af fil: Tryk softkey FIL MARKERING
T > Flyt det lyse felt til neeste fil Fungerer kun med

softkeys, ikke navigere med piltaster!

— » Markere yderligere fil: Tryk softkey MARKERE FIL
FIL osV.

» Kopiere markerede filer: Tryk softkey KOPIER, eller

» Slette markerede filer: forlad aktive Softkey og
herefter trykkes softkey SLETTE, for at slette
markerede filer

Overfor Fil

» Flyt det lyse felt hen péa den fil De skal omdgbe

grope » Velg funktion for omdabning

» Indlees nyt fil-navn; fil-typen kan ikke eendres

» Udfere omdgbning: Tryk softkey OK eller tasten
ENT
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Overfor Fil
» Velg mappen i hvilken De skal sortere filer
» Velg softkey SORTERING

» Veelg softkey med det tilsvarende
fremstillingskriterium

SORTERE

Gvrige funktioner

Beskyt filer/filbeskyttelse ophaeves
> flyt det lyse felt til den fil, som De skal beskytte

ey » Velg ovrige funktioner: Tryk softkey FLERE
FUNKTIO. FUNKTIO.
BESKVTTE » Aktivere fil-beskyttelse: Tryk softkey BESKYTTE ,
& filen far beskyttet-symbolet

UBESKYTTE > Ophaeve filbeskyttelse: Tryk softkey UBESKYTTE
Veelge editor
» Flyt det lyse felt i hajre vindue til filen, som De skal dbne
Tlent » Velg ovrige funktioner: Tryk softkey FLERE
FUNKTIO. FUNKTIO.
vais » Veelg editoren med hvilken den valgte fil skal
EDITOR abnes: Tryk softkey VZALG EDITOR

» Markér den gnskede editor
» Tryk softkey OK , for at dbne filen

USB-udstyr tilslutte/fjerne
» Flyt det lyse felt i venstre vindue

py— » Veelg gvrige funktioner: Tryk softkey FLERE
PR, FUNKTIO.

» Omeskifte softkey-liste
» Sogge efter USB-udstyr

Cad

» For at fijerne USB-udstyr: De flytter det lyse felt til
USB-udstyret i fortegnelsestreeet

» Fjerne USB-udstyr

'éﬁ

Yderligere informationer: se "USB-udstyr til TNC’en", Side 131.
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3.4 Arbejd med Fil-styring

Hjaelpetools for styring af eksterne fil-typer

Med hjeelpetools kan De vise eller bearbejde forskellige, eksternt
fremstillede fil-typer pad TNC’en.

Filtyper Beskrivelse
PDFfiler (pdf) Side 123
Excel-tabeller (xIs, csv) Side 124
Internet-filer (htm, html) Side 125
Z|P-arkiv (zip) Side 126
Tekst-filer (ASClI-filer, f.eks. txt, ini) Side 127
Video-filer Side 127
Grafik-filer (omp, gif, jpg, png) Side 128

=
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Nar De overfarer filer fra PC’en med TNCremo til
styringen, sa skal De have indfgrt filnavneudvidelser
pdf, xIs, zip, bmp gif, jpg og png i listen filtyper

der skal overfares bineert (menupunkt >extras
>konfiuration >Funktion i TNCremo).
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Vis PDF-filer
For at abne PDFfiler direkte pd TNC’en, gar De frem som falger:
» Kald Filstyring
» Veelg biblioteket, i hvilket PDFfilen er gemt
Flyt det lyse felt hen pa PDFfilen

Tryk tasten ENT: TNC’en dbner PDFfilen med
hjeelpe-veerktojet Dokumentlaeser til en egen
anvendelse

\ A 4

tid skifte tilbage til TNC-overfladen og lade PDFfilen
veere dbnet. Alternativt kan De ogsé pr. muse-klik
skifte tilbage til det tilsvarende symbol i task-listen pa
TNC-overfladen.

Nar De positionerer muse-pilen over en kontakt, far

De en kort tip-tekst for den pagaeldende funktion for
kontakten. Yderligere informationer for betjening af

Dokumentlaeser finder De under hjaelp.

E> Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver

For at afslutte Dokumentlaeser gar De frem som falger:
» Velg med muse menupunktet fil

» Velg menupunktet lukke : TNC’en vender tilbage til fil-styringen

Hvis De ikke anvender mus, lukker De Dokumentlaeser som

folger:

@ » Tryk Softkey-skifter: Der Dokumentlaeser dbner
Pulldown-Menu Fil

» Velg menupunktet lukke og bekraeft med tasten
ENT : TNC’en vender tilbage til fil-styringen
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3.4 Arbejd med Fil-styring

Vise og bearbejde excel-filer

For at dbne og bearbejde Excel-filer med filendelsen xls, xlsx eller
csv direkte pa TNC’en, gar De frem som falger:

PG » Kald Filstyring
> Veelg biblioteket, i hvilket excel-filen er gemt
Flyt det lyse felt hen pa excel-filen

Tryk tasten ENT: TNC’en abner excel-filen med
hjeelpe-Tool Gnumeric til en seerlig anvendelse

\ 2 4

tid skifte tilbage til TNC-overfladen og lade excel-filen
veere dbnet. Alternativt kan De ogsé pr. muse-klik
skifte tilbage til det tilsvarende symbol i task-listen pa
TNC-overfladen.

Nar De positionerer muse-pilen over en kontakt, far

De en kort tip-tekst for den pagaeldende funktion for
kontakten. Yderligere informationer for betjening af

Gnumeric finder De under hjeelp.

E> Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver

For at afslutte Gnumeric gar De frem som felger:

» Veelg med muse menupunktet fil

» Veelg menupunktet lukke : TNC’en vender tilbage til fil-styringen
Hvis De ikke anvender mus, lukker De hjeelpe-veerktojet Gnumeric

som folger:

@ > Tryk Softkey-skifter: Hjeelpe-veerktojet Gnumeric
dbner Pulldown-Menu Fil

» Veelg menupunktet lukke og bekraeft med tasten

ENT : TNC’en vender tilbage til fil-styringen
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Vis Internet-Filer
For at dbne og bearbejde internet-filer med filendelsen htm eller
html direkte pd TNC’en, gar De frem som folger:
» Kald Filstyring

» Veelg biblioteket, i hvilket internet-filen er gemt
Flyt det lyse felt hen pa internet-filen
Tryk tasten ENT: TNC’en abner internet-filen

med hjeelpe-Tool Mozilla Firefox til en seerlig
anvendelse

vy

tid skifte tilbage til TNC-overfladen og lade PDF-filen
veere dbnet. Alternativt kan De ogsé pr. muse-klik
skifte tilbage til det tilsvarende symbol i task-listen pa
TNC-overfladen.

Néar De positionerer muse-pilen over en kontakt, far

De en kort tip-tekst for den pagaeldende funktion for
kontakten. Yderligere informationer for betjening af

Mozille Firefox finder De under hjaelp.

E> Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver

For at afslutte Mozilla Firefox gar De frem som falger:

» Veelg med muse menupunktet fil

» Veelg menupunktet Quit : TNC’en vender tilbage til fil-styringen
Hvis De ikke anvender mus, lukker De Mozilla Firefox som falger:

> > Tryk Softkey-skifter: Mozilla Firefox dbner
Pulldown-Menu Fil

» Veelg menupunktet lukke og bekraeft med tasten
ENT : TNC’en vender tilbage til fil-styringen
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3.4 Arbejd med Fil-styring

Arbejde med ZIP-arkiver
For at 4bne ZIP-arkiv med filendelsen zip direkte pd TNC’en, gar De
frem som falger:
» Kald Filstyring
» Veelg biblioteket, i hvilket arkiv-filen er gemt
Flyt det lyse felt hen pa arkiv-filen

Tryk tasten ENT: TNC’en abner archiv-filen med
hjeelpe-Tool Xarchiver til en seerlig anvendelse

vy

tid skifte tilbage til TNC-overfladen og lade archiv-filen
veere abnet. Alternativt kan De ogséa pr. muse-klik
skifte tilbage til det tilsvarende symbol i task-listen pa
TNC-overfladen.

Nar De positionerer muse-pilen over en kontakt, far

De en kort tip-tekst for den pageeldende funktion for
kontakten. Yderligere informationer for betjening af

Xarchiver finder De under hjaelp.

E> Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver

Veer opmaerksom p4, at TNC’en ved pakning og
udpakning af NC-programmer og NC-tabeller

ingen konvertering af bineer til ASCII hhv. omvendt
gennemfarer. Ved overfarsel til TNC-styringen med
andre software-udgaver, kan sddanne filer s& evt. ikke
laeses af TNC'en.

For at afslutte Xarchiver gar De frem som falger:

» Vealg med muse menupunktet ARKIV

» Veelg menupunktet Afslutte : TNC’en vender tilbage til fil-
styringen

Hvis De ikke anvender mus, lukker De Xarchiver som falger:

@ » Tryk Softkey-skifter: Der Xarchiver dbner
Pulldown-Menu Arkiv

> Veelg menupunktet Afslut og bekraeft med tasten
ENT : TNC’en vender tilbage til fil-styringen
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Vis eller eendre Tekst-Filer
For at dbne og bearbejde tekst-filer (ASClI-filer, f.eks. med
filendelsen txt) gar De frem som folger: Ga frem som falger:
» Kald Filstyring

» Veelg drev og bibliotek, i hvilke tekst-filen er gemt
Flyt det lyse felt hen péa tekst-filen

Tryk tasten ENT: dbner tekst-fil med intern tekst-
editor

\ A 4

veerkigjet Leafpad. Indenfor Leafpad star de fra

Windows her kendte Shortcuts til rddighed, med
hvilke De hurtigt kan bearbejde tekster (STRG+C,
STRG+V....).

Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver
tid skifte tilbage til TNC-overfladen og lade tekst-filen
veere dbnet. Alternativt kan De ogséa pr. muse-klik
skifte tilbage til det tilsvarende symbol i task-listen pa
TNC-overfladen.

E> Alternativt kan De ogsa abne ASClI-filer med hjeelpe-

For at afslutte Leafpad gar De frem som falger:

» Velg med musen indenfor processlinjen HEIDENHAIN-Ikon
Menu

» Veelg Pulldown-Menu i Menu-punktTools og Leafpad

For at afslutte Leafpad gar De frem som falger:

» Veelg med muse menupunktet fil

» Veelg menupunktet Afslutte : TNC’en vender tilbage til fil-
styringen

Vis Video filer

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere
frigivet og tilpasset.

> Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

For at dbne Video-filer direkte pd TNC’en, gar De frem som falger:
» Kald Filstyring

» Velg biblioteket, i hvilket Video-filen er gemt
Flyt det lyse felt hen pa Video-filen

ENT Tryk tasten ENT. TNC’en abner Video-filen med en
egen anvendelse

A\ 4
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3.4 Arbejd med Fil-styring

Vis Grafik-Filer
For at dbne grafik-filer med filendelse bmp, gif, jpg eller png direkte
pa TNC’en, gar De frem som falger:
» Kald Filstyring
» Veelg biblioteket, i hvilket grafik-filen er gemt
Flyt det lyse felt hen péa grafik-filen

Tryk tasten ENT: TNC’en &bner grafik-filen med
hjeelpe-Tool ristretto til en sezerlig anvendelse

\ A 4

tid skifte tilbage til TNC-overfladen og lade grafik-filen
veere dbnet. Alternativt kan De ogsa pr. muse-klik
skifte tilbage til det tilsvarende symbol i task-listen pa
TNC-overfladen.

Yderligere informationer for betjening af ristretto
finder De under hjeelp.

E> Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver

For at afslutte ristretto gar De frem som falger:

» Veelg med muse menupunktet fil

» Veelg menupunktet Afslutte : TNC’en vender tilbage til fil-
styringen

Hvis De ikke anvender mus, lukker De hjelpe-veerktajet ristretto

som falger:

> > Tryk Softkey-skifter: ristretto dbner Pulldown-
Menu Fil
» Veelg menupunktet Afslut og bekraeft med tasten

ENT : TNC’en vender tilbage til fil-styringen
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Dataoverforsel til/fra en ekstren Disk

=

PGM
MGT

VINDUE

Far De kan overfore data til et eksternt dataudstyr,
skal Die indrette datainterfacet (se "Opsaet
datainterface", Side 521).

Hvis De overfarer data over det serielle interface, sa
kan i afheengighed af den anvendte dataoverferings-
software optraede problemer, som De med gentagne
udfarelser af overfarslen kan fjerne.

» Kald Filstyring

» Veelg Billedskeerm-opdeling for dataoverfaring: Tryk
softkey VINDUE

Benyt pil-tasterne, for at flytte det lyse felt til den fil, som De vil

overfare:

» Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

» Flytte det lyse felt fra hajre til venstre vindue og
omvendt

Hvis De vil kopiere fra TNC’en til et eksternt dataudstyr, forskyder
De det lyse felt i venstre vindue til filen der skal overfaeres.

Hvis De vil kopiere fra et eksternt dataudstyr til TNCen, forskyder
De det lyse felt i hgjre vindue til filen der skal overferes.

VIS
TRA

FILER

COPY

[ By
e

» Velg andre drev eller fortegnelser: Tryk softkey VIS
TRAE

» De veelger den gnskede fortegnelse med
piletasten

» Velg gnskede filer: Tryk softkey VIS FILER
De veelger den gnskede fil med piletasten
» Overfare en enkelt fil: Tryk softkey KOPIERE

» Bekreeft med softkey OK eller med tasten ENT. TNC’en
indbleender et status-vindue, som informerer Dem om
kopierings fremgangen, eller

VINDUE

» Afslutte dataoverfering: Tryk softkey VINDUE TNC
‘en viser igen standardvinduet for fil-styring
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3.4 Arbejd med Fil-styring

TNC’en pa netvaerk

=

Om at tilslutte Ethernet-kortet til Deres netveerk, se
"Ethernet-Interface ", Side 527).

Fejlmeldinger under netveerks-driften protokollerer
TNC’en se "Ethernet-Interface *, Side 527.

Manua.'l operation | EProgramming

Nar TNC’en er tilsluttet til et netvaerk, star yderligere drev i venstre =
biblioteks-vindue til rddighed (se billedet). Alle tidligere beskrevne e

funktioner (veelge drev, kopiere filer osv.) gaelder ogsa for netdrevet,
safremt De har givet de tilhgrende rettigheder.

Forbinde og losne netveerksdrev

PGM
MGT

NETVARK

» Velg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT , evt. med
softkey VINDUE billedskaerm-opdelingen veelges
saledes, som vist i billedet gverst til hgjre

» Veelg netveerks-indstillinger: Tryk softkey
NETVZRK (anden softkey-liste).

» Styring af netveerks drev: Tryk NETVZAERK FORB.
softkey DEFINER.. TNC’en viser i et vindue mulige
netvaerksdrev, til hvilke De har adgang. Med de
efterfalgende beskrevne softkeys fastlaegger De
for hvert drev forbindelserne.

Funktion Softkey
Fremstilling af netveerks-forbindelse, TNC'en Forbinde
markerer kolonne Mount, nar forbindelsen er

aktiv.

Afbrydelse af netvaerks-forbindelser Skille
Automatisk fremstilling af netvaerks- Auto
forbindelser ved indkobling af TNC'en TNC’en

markerer kolonne Auto, nar forbindelsen bliver

fremstillet automatisk

Indrette ny netveerks-forb. Tilfoje
Slette bestdende netvaerks-forb. Fjern
Kopiere netvaerks-forb Kopiere
Kopiere netvaerks-forb Bearbejde
Lukke statusvindue temme
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Arbejd med Fil-styring

USB-udstyr til TNC’en

' Pas pa, tab af data mulig!

Anvend kun USB-Interface til at overforer og sikre
L programmer, ikke for bearbejdning og afvikling af
programmer.

Serdeles enkelt kan De sikre data over USB-udstyret hhv. indspille
i TNCen. TNC’en understatter falgende USB-blokudstyr

® Diskette-drev med filsystem FAT/VFAT
B Memory-sticks med filsystem FAT/VFAT
B Harddiske med filsystem FAT/VFAT

CD-ROM-drev med filsystem Joliet (ISO9660)

Sadanne USB-udstyr genkender TNC’ en automatisk ved isaetning.
USB-udstyr med andre filsystemer (f.eks. NTFS) understatter
TNCen ikke. TNC’en afgiver ved indstikning sa fejlmeldingen USB:
TNC understotter ikke udstyret.

Hvis De far en fejlmeddelelse ved tilslutning

E> af et USB-udstyr. kontrolerer e indstillingerne i
sikkerhedssoftwaren SELiunx ("Sikkerhedssoftware
SELinux", Side 88).

TNC’en afgiver fejlmeldingen USB: TNC understotter
ikke udstyret ogsa, nar De tilslutter en USB-Hub. |
dette tilfeelde kvitteres meldingen ganske enkelt med
tasten CE.

Principielt skulle alle USB-udstyr med oven naevnte
filsystemer kunne tilsluttes TNC en. Under visse
omstaendigheder kan det forekomme, at et USB-
udstyr ikke bliver erkendt korrekt af styringen. |
sadanne tilfeelde skal De anvende et andet USB-
udstyr.

| fil-styringen ser De USB-udstyr som et selvstendige drev i
bibliotekstraeet, sa at De kan udnytte de i de foregdende afsnit
beskrevne funktioner for filstyring.

Maskinfabrikanten kan angive faste navne for USB-
udstyr. Veer opomaerksom pa maskin-hdndbogen!

N
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3.4

Arbejd med Fil-styring

Fjerne USB-udstyr
For at fjerne et USB-udstyr, skal de grundleeggende ga frem som

folger:

PGM
MGT

iy -N N

FLERE

FUNKTIO.

7]

7

END
m]

>

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Med piltasten veelges det venstre vindue

Med piltaste veelges USB-udstyret der skal fjernes

Videreskift softkey-liste

Veaelg evrige funktioner:

Videreskift softkey-liste

Veelg funktionen for fjernelse af USB-udstyr:
TNC en fijerner USB-udstyret fra bibliotekstreeet og
melder Nu kan USB udstyret fjernes.

Fjerne USB-udstyr
Kald Filstyring

Omvendt kan De igen tilslutte et tidligere fjernet USB-udstyr, idet
De trykker folgende softkey:

.

132
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Veelg funktion for gentilslutning af USB-udstyr
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Programmering: Programmeringshjeelp
4.1 Billedeskaerm-tastatur

4.1 Billedeskaerm-tastatur

Nar De anvender den kompakte version (uden Alfa-tastatur) TNC e onzer
620, kan De med billedeskaerm-tastatur eller med et USB tilsluttet
PC-tastatur indgive bogstaver og special tegn.

@ngxamnenng |
. 2 Programmering 06:38

Indlaese tekst med billedskaerm-tastaturet

» De trykker GOTO-tasten hvis De vil indlaese bogstaver f.eks.
for et program-navn eller biblioteks-navn, med billedskaerms-
tastaturet.

» TNC’en dbner et vindue, i hvilket tal-indlaesefeltet pa TNC’en
med den tilsvarende bogstavbelaegning bliver vist

» Med evt. flere ganges tryk pa den pageeldende taste, flytter De
curseren til det gnskede tegn

» De venter indtil TNC'en det valgte tegn bliver overfart til
indleesefeltet, for De indlaeser det naeste tegn

» Med softkey’en OK overfarer De teksten til det dbnede
dialogfelt

Med softkey’en ABC/ABC vealger De mellem skrivning med

store eller sméa bogstaver. Hvis maskinfabrikanten har defineret

yderligere specialtegn, kan De kalde og indfgje disse med softkey

SPECIALTEGN. For at slette enkelte tegn, bruger De softkey’en

BACKSPACE.
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Infoje kommentarer 4.2

4.2 Infoje kommentarer

Anvendelse

De kan i et bearbejdnings-program indfgje kommentarer, for at [ P
forklare programskridt eller give anvisninger. P

‘angxamenng
|0 programering

TNG: \nc_prog\33s.
> KoWHENTAR 2
nass 671 *

Afheengig af maskinparameter lineBreak, viser TNC o ot atn Ve 200" ]

E> ‘en kommentarer, der ikke kan vises fuldstaendigt pa i
billedskeermen, i flere linjer eller vises tegnet >> pa
billedskeermen.

Det sidste tegn i en kommentarblok ma ingen tilde
veere (~).

De har falgende muligheder for at indleese en kommentar. i o Tk P s e - S = ®

BEGYND st SToSTE [ —
[P -] om0 ‘ o |
— =p || OVERSKRIV

Kommentar under programindlaesningen

» Indleese data for en program-blok, sa trykkes ; (semikolon) pa
alfa-tastaturet — TNC’en viser speargsmalet Kommentar?

» Indlees kommentaren og afslut blokken med tasten END

Indfej kommentar senere

» Velg blokken, til hvilken De vil tilfgje en kommentar

» Velg med pil-til-hgjre-tasten det sidste ord i blokken, tryk
; (semikolon) pa alfa-tastaturet - TNC’en viser spergsmalet
Kommentar?

» Indlees kommentaren og afslut blokken med tasten END

Kommentar i egen blok

» Veelg blokken, efter hvilken De vil indfgje kommentaren

» Aben programmerings-dialogen med tasten ; (semikolon) pa
alfa-tastaturet

» Indlees kommentaren og afslut blokken med tasten END
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4.2 Infoje kommentarer

Funktioner ved editering af kommentarer

Softkey Funktion
BEGYND Spring til begyndelsen af kommentaren
[P
sLuT Spring til enden af kommentaren
=]
stosTE Spring til starten af et ord. Ord adskilles med et
-— blankt tegn
NRSTE G4 til enden af et ord. Ord adskilles med et
- blankt tegn

Skift om mellem indfermodus og overskriv

OVERSKRIV modus
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Fremstilling af NC-programmet 4.3

4.3 Fremstilling af NC-programmet

Syntaksfremhaevning

TNC’en fremstiller syntaxelementet, afheengig af dets betydning,
med forskellige farver. Med den farvede fremhaesvning er

PROGRAMLEB ENKELBLOK

programmmerne lettere at laese og mere oversigtlige. ST —

Farvet fremhaevning af syntaxelementer

Anvendelse Farve

Standardfarve Sort

Fremstilling af kommentarer Gron

Fremstilling af talveerdier Bla

Bloknummer Lilla IPTTTTN RETI N WCTR ‘ m—— Y%”
Scrollbjzelker

Med scrollbjeelkerne (billedoplistning) i hgjre kant af
programvinduet, kan De forskyde billedskeermindholdet med
musen. Hertil kan De med starrelse og position af scrollbjeelken, se
tilbage pa leengden af programmet og flytte positionen af cursoren.
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4.4 Program struktur

4.4 Program struktur

Definition, anvendelsesmulighed

TNC'en giver Dem muligheden, for at kommentere bearbejdnings- [0 [T - [
programmer med inddelings-blokke. Inddelings-blokke er tekster B B
(max. 252 karakterer), der skal forstds som kommentarer eller

overskrifter for de efterfalgende programlinier.

Lange og komplekse programmer kan geres mere forstaelige og
mere overskuelige med en fornuftig inddelings-blok.

Det letter specielt senere eendringer i et program. Inddelings-blokke
indfgjer De pa vilkarlige steder i bearbejdnings-programmet
Inddelings-blokke lader sig yderligere fremstille i et vindue. Anvend
hertil tilhgrende Billedeskaerms-opdeling.

De indfgjede inddelingspunkter bliver af TNC’en styret i en separat

fil (endelse .SEC.DEP). Herved forgges hastigheden ved navigering
i inddelingsvinduet.

Vis inddelings-vindue/skift aktivt vindue

PROGRAN » Vis inddelings-vindue: Veelg billedskeerm-opdeling
0PDE+LINI3 PROGRAM + INDDELING

D » Skift af det aktive vindue: Tryk softkey SKIFT
= VINDUE

Indfer Inddelings-blok i program-vindue

» Velg den anskede blok, efter hvilken De vil indfgje inddelings-

blokken
spec » Tryk tasten SPEC FCT
PROGRAM- 4 Tryk SOftkey PROGRAMMER HJZALP
THDSAT » Tryk softkey INDF@J INDDELING eller tryk tasten *
SEKTION pé ASClI-tastaturet

» Indgiv Inddelings-tekst
» Evt. &ndre inddelingsdybden pr. softkey

Ml
i+

Veelge blokke i inddelings-vindue

Hvis De i et inddelings-vindue springer fra blok til blok, ferer
TNC'en blok-visningen i program-vinduet med. Saledes kan De
med fa skridt springe over store programdele.
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4.5 Lommeregneren

Betjening

TNC'en rader over en lommeregner med de vigtigste matematiske

funktioner.

» Med tasten CALC indblzendes lommeregneren hhv. slukkes igen
> Veelg regnefunktioner: Veelg kortkommandoer med Softkey eller

indgiv med et eksternt alfa-tastaturet.

Lommeregneren

4.5

[

OVERTAG

VARDT SLUT

Regnefunktion Kortkommando
(softkey)
Addering +
Subtrahering -
Multiplikation *
Dividering /
Parentes-regning ()
Arc-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Oplegfte veerdier i potens XAY
Kvadratrods uddragning SQRT
Invers funktion 1/x
Pl (3.14159265359) P
Addere veerdi til mellemlager M+
Mellemlagre veerdi MS
Kalde mellemlager MR
Slet mellemlager MC
Naturlig logaritme LN
Logaritme LOG
Exponentialfunktion eNx
Kontrollere fortegn SGN
Danne absolutveerdi ABS
Afskeere cifre efter komma INT
Afskeere cifre efter komma FRAC
Modulveerdi MOD
Veelg billede Billede
Slette veerdi CE
Méleenhed MM eller TOMME
Fremstil vinkelveerdi i bue-mal RAD

(standard i grader)

Veelg fremstillingsmaden af
talveerdier

TNC 620 | Bruger-handbog
DIN-ISO-programmering | 9/2015

DEC (decimal) eller
HEX (hexadecimal)

139



Programmering: Programmeringshjeelp

45 Lommeregneren

Overtage beregnet veerdi i programmet

» Med piltasterne veelges ordet, i hvilket den beregnede veerdi
skal overtages

» Med tasten CALC indbleendes lommmeregneren og den gnskede
beregning gennemfgres

» Tryk tasten "overtage Akt.-position" eller Softkey OVERTAG
VZRDI : TNC’en overtager den beregnede veerdi i det aktive
indleesefelt og lukker lommeregneren

=

De kan ogsé indgive veerdier fra et program til
lommeregneren. Nar De taster Softkey OVERF@R
AKTUEL VARDI, eller taster GOTO , overfagrer TNC
‘en veerdi til det aktive felt i lommeregneren.

Lommeregneren forbliver aktiv ogsa efter skift
i driftsart Tryk p& Softkey END, for at afslutte
lommeregneren.

Funktioner fi lommeregneren

Softkey

AKSEVARDT

Funktion

Overfar veerdien for de forskellige
aksepositioner til lommeregneren som
nominel- eller referenceveerdi

AKTUELLE
VARDI
BRING

Talveerdi overferes fra det aktive indlaesefelt i
lommeregneren

OVERTAG
VARDI

Talveerdi fra lommeregneren overfgres i det
aktive indleesefelt

KOPIER

VARDI

Talveerdi fra lommeregneren kopieres

OVERF @R
KOPIERET
UARDI

Indfar kopieret talvaerdi i lommeregneren

SNIT-
FIL-
COMPUTER

Aben skaeredataberegner

_..%._

=
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Positionere lommeregneren i midten

De kan ogsa forskyde lommeregneren med piltasten
pa tastaturet. Hvis De har tilsluttet en mus, kan De
ogsa positionerer lommeregneren med denne.
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4.6 Skaeredataberegner

Anvendelse

Med den nye skeererdataberegner kan de beregne
spindelomdringer og tilspeending for bearbejdningsprocessen. De
beregnede veerdier kan De sa overfarer til NC-program i en dben
tilspeending- eller omdr.-dialog.

For at dbne skeeredataberegneren, skal De trykke pa Softkey
SKZAREDATABEREGNER. TNCen viser Softkey nér De:

B 3bner lommeregneren (Tast CALC)
B 3bner dialogfelt for omdr. indleesning i T-Blok

® 3bner dialogfelt for indgivelse af tilspaending i kerselblok eller
Cyklus

® vil indgive tilspaending i manuel betjening (Softkey F)

® vil indgive spindel omdr. i manuel betjening (Softkey S)
Afhaengig af, om De vil beregne en omdr. eller tilspaending, vil
skeeredataberegneren vise forskellige indleesefeler:

Vindue for omdr. beregning:

kendingsbogstav Betydning

R: Veerktgjsradius (mm)

VC: Snithastighed [m/min]

S= Resultat for spindelomdr.tal (omdr./
min)

Vindue for tilspaendings beregning:

kendingsbogstav Betydning

S: Spindelomdr.tal (omdr./min.)

Z: Veerktojets antal af teender (n)

FZ: Tilspaending pr. tand (mm/tand)
FU: Tilspaendng pr. omdrejning [mm/U]
F= Resultat for tilspeending (mm/min)

De kan ogsé beregne tilspaending iT-Blok og
efterfalgende automatisk overfarer karselsblokken

og Cyklus. De veelger til dette Softkey F AUTO, ved
tilspaending indgivelse eller Cyklus. TNC’en anvender
sa i T-Blok den definerede tilspaending. Hvis De
efterfalgende vil e&endre tilspaendingen, behgver De
kun at eendre tilspaendings veerdien i T-Blok.
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4.6 Skeeredataberegner

Funktioner i skeeredataberegneren:

Softkey Funktion
b s Omdrejningstal fra skaeredataberegnerformular
= overferes til det aktive indlaesefelt
w» Tilspaending fra skeeredataberegnerformular
e overfores til det aktive indleesefelt
@ uc Skeerehastighed fra skaeredataberegner
- formular overferes til det aktive indleesefelt
e rz Tilspaending per tand fra skeeredataberegner
”sz-HN formular overfares til det aktive indlaesefelt
F ru Tilspeending per omdr. fra skeeredataberegner
T formular overfares til det aktive indlaesefelt
URRKTEIS- Overfar veerktgjs-radius fra skaeredataberegner
S formular
0 Omdrejningstal fra det aktive dialogfelt
OMDR. TAL .
OVERFOR overfores i skaeredataberegnerformular
" Tilspaending fra det aktive dialogfelt overfores i
[TILSPANDING|
OVERFGR skeeredataberegnerformular
@ Tilspaending per omdr. fra det aktive dialogfelt
[TILSPANDING .
OVERFOR overfegres i skeeredataberegner-formular
@ Tilspaending per tand fra det aktive dialogfelt

[TILSPAENDING|
OVERF @R

overfgres i skeeredataberegnerformular

AKTUELLE
VARDI
BRING

Veerdi fra det aktive dialogfelt overferes i
skaeredataberegnerformular

LOMME-
COMPUTER

Skift til lommeregner

|

Forskyde skeeredataregneren i pilens retning

_%_

Positionere skaeredataregneren i midten

INCH

Anvend tomme-veerdi i skaeredataregneren

SLUT

142

Afslut skeeredataberegner
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4.7 Programmer-Grafik

Medfer / ikke medfer programmerings-grafik

Medens De fremstiller et program, kan TNC’en vise den
programmerede kontur med en 2D-streggrafik.

» For at skifte billedskaerm-opdeling program til venstre og grafik

til hgjre: Tryk billedeskaerm-omskifter og softkey PROGRAM +
GRAFIK

AuUTO » Softkey AUTO TEGNING szttes pd INDE Medens
B o De indleeser programlinjer, viser TNC'en hver
programmeret Banebevaegelse i grafik-vinduet til
hojre.

Hvis TNC’en ikke skal medfere grafik, seetter De softkey AUTO
TEGNING pa UDE.

Nar AUTOM. VISNING stér pa INDE , s3 tilgodeser
styringen ved fremstilling af 2-D grafik ingen:

B Programdel-gentagelser

B Sprinsanvisning

B M-Funktioner, som f.eks. M2 eller M30
® Cykluskald

Anvend automatisk visning udelukkende under
konturprogrammering.
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4.7 Programmer-Grafik

Fremstilling af programmerings-grafik for et
bestaende program

» Velg med pil-tasten blokken, til hvilken grafikken skal fremstilles
eller tryk GOTO og indlees det gnskede blok-nummer direkte

RESET
+
STRART

» Fremstille grafik: Tryk softkey RESET + START

@vrige funktioner:

Softkey Funktion
RESET Fremstilling af komplet programmerings-grafik
ENKEL Fremst. af programmerings-grafik blokvis
START

START

Fremstille programmerings-grafik komplet eller
komplettere efter RESET + START

STOP

Stands program-grafik Denne softkey vises kun,
medens TNC'en fremstil. en programmerings-
grafik

Vealg et topbillede

Veelg front view

< (M|
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Veelg side view
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Programmer-Grafik 4.7

Ind og udblaending af blok-numre

@ » Omskifte softkey-liste
BLOK-NR. » Indblend bloknummer: Saet Softkey BLOK-NR.
VISE UDBLZND. pa VISNING

» Udblend bloknummer: Seet Softkey BLOK-NR. VISE
UDBL/ZND. p& UDBLEND

Sletning af grafik
@ » Omskifte softkey-liste

e » Slette grafik: Tryk softkey FJERN GRAFIK

GRAFIK

Indblaende gitterlinier

@ » Omskifte softkey-liste
% » Indbleende gitterlinier: Tryk softkey INDBLZANDE
oFf  [on] GITTERLINIER
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4.7 Programmer-Grafik

Udsnitforstarrelse eller formindskelse

De kan selv fastleegge billedet for en grafik.
» Skift softkey-liste: (to lister, Se billede)

wugn, DRIFT @ Programmering
7 2 Programmering

Hermed star folgende funktioner til radighed:

Softkey Funktion ]
For at forskyde udsnittet tast pageeldende ] \) :]
- t softkey /) |
| - —+
= For at formindske udsnittet tryk softkey bt -] - \‘@' H .

'
,,,,,

For at forstarre udsnittet tryk softkey

Med softkey TILBAGESTILLE RAEMNE genfremstiller De det
oprindelige udsnit igen.

De kan ogséa aendre grafikfremstillingen med musen. Falgende
funktioner stér til rddighed:

» For at forskyde den fremstillede model: Hold midterste muse-
taste hhv. muse-hjul trykket og flyt musen. Hvis De samtidig
trykker Shift-tasten, kan De kun forskyde modellen horisontalt
eller vertikalt.

» For at zoome et bestemt omrade: Med trykket venstre muse-
taste markeres zoom-omrade. Efter at De har sluppet den
venstre musetaste, forsterrer TNC'en omrade

» For at forsterre hhv. formindske et vilkarligt omrade hurtigere:
Drej musehjulet fremad eller begud.
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Fejlmelding

4.8 Fejlmelding

Vise fejl

Fejl viser TNC'en under blandt andet ved:
m forkerte indleesninger

® |ogiske fejl i programmet

® konturelementer der ikke kan udferes
® uforskriftmaessig tastsystem-brug

En optraedende fejl bliver vist i hovedlinien med red skrift. Derved
bliver lange og flerlinjede fejlmeldinger vist forkortet. Den
komplette information om alle opstaede fejl far De i fejlvinduet.

Optreeder der undtagelsesvis en "fejl i dataforarbejdningen”, dbner
TNC’en automatisk fejlvinduet. En saddan fejl kan De ikke ophaeve.
Afslut systemet og start TNC en pany.

Fejlmeldingen i hovedlinien bliver vist s& leenge, indtil den slettes
eller bliver erstattet med en fejl af hgjere prioritet.

En fejlmelding, der indeholder nummeret pa en programblok, blev
forarsaget af denne blok eller en forudgéende.

Abne fejlvindue

AR » Tryk tasten ERR. TNC'en abner fejlvinduet og viser
alle opstadede fejlmeldinger komplet.

Lukke fejlvindue
» Tryk softkey SLUT, eller
SLUT
o » Tryk tasten ERR. TNC en lukker fejlvinduet.
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4.8 Fejlmelding

Udferlige fejlmeldinger

PROGRAMTEST
) PROGRANTEST

L© FK programmering: Ikke tilladt kerselsblok

TNC en viser mulighederne for arsagen til fejlen og muligheden for ;,@m@i@; r
at ophaeve fejlen: =

» Abne fejlvindue

—— » Informationer om fejldrsag og fejlophaevelse:
mFo De positionerer det lyse felt til fejlmeldingen og
trykker softkey’en YDERLIGERE INFO. TNC'en
abner et vindue med informationer om fejlarsager
og fejlophaevning
» Forlade info: De trykker softkey YDERLIG
FornyYDERLIGERE INFO

SKIFT
VINDUE

m xxxxxx proTOKOL | FLERE |

Softkey INTERNE INFO

Softkey’en INTERNE INFO giver informationer om fejlmeldinger, der
udelukkende er af betydning i service-tilfeelde.
» Abne fejlvindue.
e » Detaljerede informationer om fejlmelding: De
INFO positionerer det lyse felt til fejlmeldingen og
trykker softkey INTERNE INFO. TNC'en abner et
vindue med interne informationer om fejlen

» Forlade detaljer: De trykker pany softkey INTERNE
INFO.
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Fejlmelding

Slette fejl

Slette fejl udenfor fejlvinduet

» Slette den i hovedlinien viste fejl/anvisning: Tryk
CE-tasten

| nogle driftsarter (eksempel editor) kan De ikke
anvende CE-tasten for sletning af fejlen, da tasten
bliver brugt til andre funktioner.

Slette fejl

» Abne fejlvindue

» Slette enkelte fejl: De positionerer det lyse felt til
fejlmeldingen og trykker softkey'en SLETTE.

o > Slet alle fejl: Tryk softkey SLET ALT..

ALLE

SLET

Er fejlarsagen til en fejl ikke opheevet, kan den ikke
slettes. | disse tilfaelde bliver fejlmeldingen bibeholdt.

Fejlprotokol

TNCen gemmer optraedende fejl og vigtige resultater (f.eks.
systemstart) i en fejl-protokol. Kapaciteten af fejl-protokollen er
begreenset Nar fejl-protokollen er fuld, anvender TNCen en anden
fil. Er ogsé denne fuld, bliver den farste fejl-protokol slettet og
beskrevet pany, etc. skifter De om ngdvendigt fra AKTUELLE FIL til
FORRIGE FIL, for at f& indblik i fejl historien.

» Abne fejlvindue.

T » Tryk softkey PROTOKOL FILER.
e » Abne fejlprotokol: Tryk softkey FEJL PROTOKOL.

R » Om nedvendigt indstille forrige fejlprotokol: Tryk
FIL softkey FORIGE FIL.

T » Om nedvendigt indstille aktuelle Fejlprotokol: Tryk
FIL softkey AKTUELLE FILER

Den &ldste indfersel i fejl-protokol star ved begyndelsen - den
yngste indfersel ved enden af filen.
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4.8 Fejlmelding

Tasteprotokol

TNC en gemmer tasteindgivelse og vigtige resultater (f.eks.
systemstart) i en taste-protokol. Kapaciteten af taste-protokollen
er begraenset. Er taste-protokollen fuld, sa bliver en anden taste-
protokol indkoblet Er denne igen fuld, bliver den forste taste-
protokol slettet beskrevet pany, etc. Om ngdvendigt skifter

De fra AKTUELLE FIL til FORRIGE FIL, for at se historien om
indlaesninger .

TNC en gemmer alle i betjeningsforlgbet trykkede taster pa
betjeningsfeltet i taste-protokollen. Den aldste indfersel star ved
begyndelsen - den yngste indfersel ved enden af filen.

Oversigt over taster og softkeys for sortering af protokoller

PROTOKOL » Tryk softkey PROTOKOL FILER
- » Abne taste-protokol: Tryk softkey TASTE

PROTOKOL PROTOKOL

— » Om negdvendigt indstille forrige logfile: Tryk softkey
FIL FORRIGE FIL

e » Om nedvendigt indstille aktuelle Tasteprotokol:
FIL Tryk softkey AKTUELLE FIL

Softkey/ Funktion
Taster
BEGYND Spring til Tasteprotokol-start
sLuT Spring til Tasteprotokol-slut
L Aktuelle Tasteprotokol
FIL
P Forrige Tasteprotokol
FIL

Linie frem/tilbage

Tilbage til hovedmenu
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Fejlmelding

Anvisningstekster

Ved en fejlbetjening, f.eks. tryk pa en ikke tilladt taste eller
indleesning af en veerdi udenfor det gyldige omrade, anviser
TNCen Dem med en (gren) anvisningstekst i hovedlinien til denne
fejlbetjening TNC’en sletter anvisningsteksten ved den naeste
gyldige indleesning.

Gemme service-filer

Om gnsket kan De gemme den "aktuelle situation for TNC’en"

og stille den til radighed for service-teknikeren. Hermed bliver

en gruppe service-filer gemt (fejl- og taste-protokoller, sadvel som
yderligere filer, der giver oplysninger om den aktuelle situation for
maskine og bearbejdning).

Hvis De funktionen "gem service-filer" udferer flere gange med
samme fil-navn, bliver de tidligere gemte gruppe service-filer
overskrevet. Anvend derfor ved en fornyet udferelse af funktionen
et andet fil-navn

Gemme service-filer
» Abne fejlvindue.

EiooRer » Tryk softkey PROTOKOL FILER.
sEmE » Tryk softkey GEM SERVICE FILER: TNC’en abner et
- overbleendings-vindue, i hvilket De kan indlaese et

navn for service-filen

» Gemme service-filer: Tryk softkey OK.

OK

Kalde hjeelpesystemet TNCguide

Pr. softkey kan De kalde hjelpesystemet i TNC en. Med det
samme far De indenfor hjelpesystemet den samme fejlerkleering,
som De ogsé far ved tryk pa tsten HELP.

til rddighed, sa indbleender TNC’en en yderligere

<3 softkey MASKINFABRIKANT, med hvilken De kan
kalde dette separate hjelpesystem. Der finder De
sa flere, detaljerede informationer om opstadede
fejlmeldinger.

? Hvis maskinfabrikanten ogsa stiller et hjeelpesystem

HEZDENHRIN » Kald af hjeelp til HEIDENHAIN-fejimeldinger

TNCguide

HASKIN- > Huvis til rddighed, kald af hjzelp til maskinspecifikke
e fejlmeldinger
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4.9 Kontekstsensitiv hjeelpesystem TNCguide

4.9 Kontekstsensitiv hjeelpesystem
TNCguide
Anvendelse

Far De kan bruge TNCguide’en, skal De downloade
hjeelpefilerne fra HEIDENHAIN Homepage (se
"Download aktuelle hjeelpefiler’, Side 157).

Det kontextsensitive hjeelpesystem TNCguide indeholder bruger-
dokumentationen i HTML-format. Kaldet af TNCguide sker med
HELP-tasten, hvorved TNC’en delvis situationsafhaengig direkte
viser de tilhgrende informationer (kontextsensitivt kald). Ogsa nar
De i en NC-blok editerer og trykker HELP-tasten, kommer De i
regelen preecis til stedet i dokumentationen, hvor den tilsvarende
funktion er beskrevet.

TNC'n forseger grundleeggende at starte TNCguide
‘en i det sprog, som De har indstillet som
dialogsprog pa Deres TNC. Huvis filerne i dette
dialogsprog pa Deres TNC endnu ikke star til
radighed, s& abner TNC’en den engelske udgave.

Felgende brugerdokumentationer er i gjeblikket til radighed i
TNCguide’en:

® Brugerhandbogen Klartext-dialog (BHBKIlartext.chm)

® Brugerhandbogen DIN/ISO (BHBIso.chm)

B Brugerhdndbogen cyklusprogrammering (BHBcycles.chm)
® Liste over alle NC-fejlmeldinger (errors.chm)

Yderligere er ogséa bogfilen main.chm til raddighed, i hvilken alle
eksisterende CHM-filer er fremstillet sammenfattet.

Som option kan maskinfabrikanten endnu integrere
maskinspecifikke dokumentationer i TNCguide.
Disse dokumenter vises s& som en separat bog i
filen main.chm.
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Kontekstsensitiv hjeelpesystem TNCguide 4.9

At arbejde med TNCguide'en

Kalde TNCguide’'en
For at starte TNCguide’en, stéar flere muligheder til radighed:
» Tryk tasten HELP, hvis TNC’en ikke lige viser en fejlmelding

» Pr. muse-klik pa softkeys, hvis De forud har klikket nederst til
hgjre pa billedskaermen pa det indbleendede hjeelpesymbol

» Med fil-styringen &bne en hjeelpe-fil (CHM-fil) TNC'en kan dbne
hver vilkarlig CHM-fil, ogsa hvis den ikke er gemt pa harddisken
i TNC’en

o ofeonca paints can ary doponding on the machine tool

Hvis en eller flere fejlmeldinger opstar, sa indblaender
E> TNC’en den direkte hjeelp til fejlmeldingen For at I
kunne starte TNCguide skal De farst og fremmest ‘ i ‘ i T
kvittere alle fejlmeldinger. ‘ ‘

TNC’en starter ved kald af hjeelpesystemet pa
programmeringspladsen og den systeminternt
definerede standardbrowser

DIRECTORY

WINDOW SWITCH. -
E ‘ gj@j ‘ END |

EBEE

Til mange softkeys star et kontextsensitiv kald til radighed,

med hvilket de kommer direkte til funktionsbeskrivelse af den
pageeldende softkeys Denne funktionalitet star kun til radighed for
Dem med muse-betjening. G& frem som falger:

» Velg softkey-listen, i hvilken den gnskede softkey bliver vist

> Klik med musen pé hjelpesymbolet, som TNC en viser direkte
til hgjre over softkey-listen: Muse-curseren a&ndrer sig til et
spergsmaltegn

» Med spargsmalstegnet klikkes pa softkey’en, hvis funktion De
vil have forklaret: TNC'en abner TNCguideen. Hvis der for den
af Dem valgte softkey ingen indspringssted eksisterer, sa abner
TNC’en bogfilen main.chm, ud fra der De pr. fuldtekstsggning
eller pr. navigation manuelt ma sgge den agnskede forklaring

Ogsa hvis De netop editerer en NC-blok star en kontekstsensitiv
kald til radighed:
» Veelg en vilkarlig NC-blok
» Marker det gnskede ord
» Tryk tasten HELP: TNC’en starter dhjeelpesystemet og
viser beskrivelsen for den aktive funktion (geelder ikke for

hjeelpe-funktioner eller cykler, som er blevet integreret af
maskinfabrikanten)
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4.9 Kontekstsensitiv hjeelpesystem TNCguide

Navigere i TNCguide'en

P& enkleste vis kan De navigere med musen i TNCguide‘en. P4
den venstre side kan indholdsfortegnelsen ses. De kan med klik

pa den mod hgjre pegende trekant lade vise det derunder liggende
kapitel eller direkte med klik pa den pageeldende indfersel lade den

tilsvarende side vise. Betjeningen er identisk med betjeningen i
Windows Explorer.

Sammenkaedede tekststeder (krydshenvisning) er fremstillet blat
og understreget. Et klik pa en link dbner den tilsvarende side.
Selvfalgelig kan De ogsa betjene TNCguide’en pr. taster og
softkeys. Efterfalgende tabel indeholder en oversigt over de
tilsvarende tastefunktioner.

(7]
- - [«]
&
A
@
<

Funktion

® |ndholdsfortegnelse venstre er aktiv:
Veelg den derunder hhv. derover liggende
indfersel

m Tekstfelt ti hajre er aktiv: Forskyde side
nedad hhv. opad, nar tekst eller grafik ikke
bliver vist fuldsteendigt

]

® |ndholdsfortegnelse til venstre er aktiv:
Udvid indholdsfortegnelse.

® Tekstvindue til hgjre er aktivt: Ingen funktion

g

B |ndholdsfortegnelse til venstre er aktiv: Luk
indholdsfortegnelse.

B Tekstvindue til hgjre er aktivt: Ingen funktion

® |ndholdsfortegnelse venstre er aktiv: Vis pr.
cursor-taste den valgte side
® Teksvindue hgjre er aktiv: Nar cursoren star

pa et link, sa spring til den sammenkaedede
side

m

® |ndholdfortegnelse venstre er aktiv: Skifte
fane mellem visning af indholds-biblioteket,
vise stikords-biblioteket og funktionen
fuldtekst s@gning og omskiftning til den
hgjre billedskaermside

m Tekstvindue hgjre er aktiv: Spring tilbage i
venstre vindue

0 6

® [ndholdsfortegnelse venstre er aktiv:
Veelg den derunder hhv. derover liggende
indforsel

B Tekstvindue til hgjre er aktivt: Spring til
neeste link

TILBAGE V%'g den sidst viste side
P
FREMAD Blade fremad, nar De flere gange har anvendt
= funktionen "veelg sidst viste side"
SIoE Blade en side tilbage
154
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Kontekstsensitiv hjeelpesystem TNCguide 4.9

Softkey Funktion
sToE Blade en side frem
BTBLIOTEK Indholdsfortegnelse vise/udbleende
=
Skifte mellem fuldbillede- fremstilling

og reduceret fremstilling Ved reduceret
fremstilling ser De endnu en del af TNC-

overfladen
- oRLADE Fokus bliver internt skiftet til TNC-anvendelse,
TNGEUIDE sd at De med dbnet TNCguide kan betjene

styringen. Nar fuldbillede-fremstillingen er
aktiv, s& reducerer TNC en far fokusskiftet
automatisk billedsterrelsen

e Afslutte TNCguide

TNCGUIDE

Stikords-fortegnelse

De vigtigste stikord er opfart i stikordsfortegnelsen (fanen Index)
og kan vealges af Dem pr. muse-klik eller ved valg pr. cursortaste
direkte.

Den venstre side er aktiv

» Veelg fanenindex

» Aktivere indleesefeltet negleord

» Ordet der skal sgges indleeses, TNC'en
synkroniserer s stikordsfortegnelsen henfert til
den indleeste tekst, sé at De hurtigere kan finde
stikordet i den opferte liste, eller

» Med piletaste leegges det gnskede stikord med lys o
baggrund

» Med tasten ENT lade informationer om det valgte
stikord vise

TNC 128 €

3D-Darstellung

U
LR

-

VORWARTS

—p

SEITE

7

UERZEICHN.

=35

FENSTER

TNCEUIDE
UERLASSEN

TNCBUIDE
BEENDEN
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4.9 Kontekstsensitiv hjeelpesystem TNCguide

Fuldtekst-sogning

| fanen seg har De muligheden for, at gennemsgge den komplette
TNCguide efter et bestemt ord.

Den venstre side er aktiv

» Velg fanen Seg

» Aktivere indleesefeltet Seg:

» Indlees ordet der skal sgges efter, bekraeft med
tasten ENT : TNC’en oplister alle findesteder, som
indeholder dette ord

» Med piltaste leegges det gnskede sted med lys
baggrund

» Vis med tasten ENT det valgte findested

Fuldtekst-sggning kan De altid kun gennemfgre med
et enkelt ord.

Nar De aktiverer funktionen Seg kun i titler (med
muse-taste eller med cursoren og i tilslutning hertil
trykkes blank-tasten), gennemsgger TNC’en ikke den
komplette tekst men kun alle overskrifter.

TNC 620 | Bruger-héandbog
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Kontekstsensitiv hjeelpesystem TNCguide

Download aktuelle hjaelpefiler

De til Deres TNC-software passende hjelpefiler befinder sig pa
HEIDENHAIN-Homepage www.heidenhain.de under:

>

vV v vy VviVvYVwyy

v

Dokumentation og information

Bruger Dokumentation:

TNCguide

Veelg den gnskede fil

TNC-Styring

Typer, f.eks. TNC 600

@nskede NC-Software-Nummer, f.eks. TNC 620 (81760x-01)

Veelg den gnskede sprogversion fra tabellen Online-Hilfe
(TNCguide)

Download ZIP-filen og udpak den
De udpakkede CHM-filer overfares til TNC i biblioteket

TNC:tncguidede hhv. i det tilsvarende sprog-underbibliotek (se

ogsa efterfelgende tabel)

Nar De overfarer CHM-filer med TNCremo til TNC
‘en skal De i menupunktet Ekstra >Konfiguration
>Modus >Overfeorsel i binaertformat Extension
.CHM .
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Programmering: Programmeringshjeelp
4.9 Kontekstsensitiv hjeelpesystem TNCguide

Sprog TNC-bibliotek
Tysk TNC:tncguidede
Engelsk TNC:tncguideen
Tjekkisk TNC:tncguidecs
Fransk TNC:tncguidefr
Italiensk TNC:tncguideit
Spansk TNC:tncguidees
Portugisisk TNC:tncguidept
Svensk TNC:tncguidesv
Dansk TNC:tncguideda
Finsk TNC:tncguidefi
Hollandsk TNC:tncguidenl
Polsk TNC:tncguidepl
Ungarnsk TNC:tncguidehu
Russisk TNC:tncguideru

Kinesisk (forenklet):

TNC:tncguidezh

Kinesisk (traditionel)

TNC:tncguidezh-tw

Slovensk TNC:tncguidesl

Norsk TNC:tncguideno

Slovakisk TNC:tncguidesk

Koreansk TNC:tncguidekr

Tyrkisk TNC:tncguidetr

Rumaensk TNC:tncguidero
158
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Programmering: Veerktgjer
5.1 Vaerktgjshenfarte indlaesninger

5.1 Veerktojshenforte indlaesninger

Tilspaending F

Tilspendingen F er hastigheden, med hvilken veerktgjsmidtpunktet
beveeger sig pa sin bane. Den maximale tilspeending kan

veere forskellig for hver maskinakse og er fastlagt med en
maskinparameter.

Indlzesning

Tilspeendingen kan De indleese i T-blokken (veerktejs-kald) og

i alle positioneringsblokke (se "Veerktgjs-bevaegelse i DIN/ISO
programmering"’, Side 102). | millimeterprogrammer indlaeser De
tilspaendingen F i enheden mm/min., i tomme-programmer pa
grund af oplgsningen i 1/10 tomme/min.

ligang
For ilgang indleeser De GOO .

For at kere maskinen i ilgang, kan De ogséa
programmere den relevante talveerdi,

f.eks. programmerer GO1 F30000 Denne ilgang
virker i modsaetning til GOO ikke kun blokvis, men sa
laenge, indtil De programmerer en ny tilspaending.

Varighed af virkning

Den med en talveerdi programmeret tilspeending geelder indtil den
blok, i hvilken en ny tilspaending bliver programmeret. GO0 geelder
kun for den blok, i hvilken den blev programmeret. Efter blokken
med GO0 gzlder igen den sidst med en talvaerdi programmeret
tilspaending.

/ndring under programafviklingen

Under programafviklingen aendrer De tilspeendingen med override-
drejeknappen F for tilspaending.

160
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Veerktojshenforte indlaesninger

Spindelomdrejningstal S

Spindelomdr.tallet S indleeser De i omdrejninger pr. minut (U/min)
i en T-blok (veerktejs-kald). Alternativt kan De ogséa definere en
skaererhastighed V¢ i m/min.

Programmeret aendring

| bearbejdnings-programmet kan De a&ndre spindelomdr.tallet med
en T-blok, idet De udelukkende indleeser det nye spindelomdr.tal:

s » Programmere spindelomdrejningstal: Tryk tasten S
pa alfa-tastaturet

» Indlees nyt spindelomdrejningstal

/A&ndring under programafviklingen

Under programafviklingen eendrer De spindelomdrejningstallet med
override-drejeknappen S.
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Programmering: Veerktgjer
5.2 Vaerktgjsdata

5.2 Veerktojsdata

Forudseetning for veerktejs-korrektur

Normalt programmerer De koordinaterne til Banebeveegelser

séledes, som emnet er malsat i tegningen. For at TNC'en kan
beregne banen for vaerktgjsmidtpunktet, altsd gennemfore en
veerktegjs-korrektur, skal De indleese leengde og radius for hvert
veerktgj der benyttes.

Veaerktejs-data kan De indleese enten med funktionen G99

direkte i programmet eller separat i veerktajs-tabellen. Hvis De
indleeser veerktgjs-dataerne i tabellen, star flere vaerktgjsspecifikke
informationer til radighed. TNC'en tilgodeser alle indleeste
informationer, nar bearbejdnings-programmet afvikles.

Veerktgjsnummer, Veerktojsnavn

Hvert veerktej er kendetegnet med et nummer mellem 0 og 32767.
Néar De arbejder med veerktgjs-tabellen, kan De yderligere tildele
et vaerkt@js-navn. Veerktgjs-navne ma maksimalt besta af 32
karakterer.

Tilladte tegn: #$ % & ,-.0123456789@ABC
DEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Forbudte tegn: <mellemrum> 1" " () * +:;<=>7?

[/1N abcdefghljklmnopqgrstuvwxyz
{1}~

Veerktejet med nummeret 0 er fastlagt som nul-veerktej og har
leengden L=0 og radius R=0. | veerktgjs-tabellen skal De ligeledes
definere veerktgjet TO med L=0 og R=0.

Veerktgjsleengde L

Veerktojs-leengden L skal De grundleeggende indleese som absolut
leengde henfeort til veerktejs-henfaringspunktet. TNC en behover for
talrige funktioner i forbindelse med fleraksebearbejdning tvingende
ngdvendigt totalleengden for veerktgjet.

Veerktgjsradius R
Veerktgjs-radius R indlaeser De direkte.
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Delta-veerdier for leengde og radier
Delta-veerdier betegner afvigelser fra l&engden og radius pa
veerktojer.

En positiv delta-veerdi star for et overmal (DL, DR, DR2>0). Ved en
bearbejdning med overmal indlaeser De veerdien for overmalet ved
programmering af veerktgjs-kaldet med T .

En negativ delta-veerdi betyder et undermal (DL, DR, DR2<0). Et

undermal bliver indfert i veerktgjs-tabellen for slitagen af et vaerktg;.

Delta-veerdier indleeser De som talveerdier, i en T-blok kan De ogsé
overdrage veerdien med en Q-parameter.

Indleeseomrade: Delta-vaerdier ma maximalt vaere + 99,999 mm.

grafiske fremstilling af veerktgjet.
Delta-veerdier fra T-blok har indflydelse pa
positionsvisbibg afheengig af maskinparameter
progToolCallDL.

E> Delta-veerdier fra veerktojs-tabellen pavirker den

Indlaese veerktgjs-data i et program

Maskinfabrikanten fastleegger funktionsomfanget
G99-funktion. Veer opmaerksom pé
3P~  maskinhandbogen!

Nummer, laengde og radius for et bestemt veerktgj fastlaegger De |
bearbejdnings-programmet én gang i en G99-blok:

» Veelg veerktaejs-definition: Tryk tasten TOOL DEF

» Veerktgjs-nummer: Med veerktejs-nummeret
kendetegnes et veerktgj entydigt

» Veerktejs-laengde: Korrekturveerdi for leengden
» Veaerktejs-radius: Korrekturveerdi for radius

Under dialogen kan De indfgje veerdien for laengden
og radius direkte i dialogfeltet: Tryk den anskede
akse-softkey.

Eksempel
N40 G99 T5 L+10 R+5 *

TNC 620 | Bruger-handbog
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5.2 Vaerktgjsdata

Indgiv Veerktojs-data i tabellen

| en veerktgjs-tabel kan De definere indtil 32767 vaerktgjer og
gemme deres veerktgjs-data. Vaer ogsa opmaerksom pa editerings-
funktionen leengere fremme i dette kapitel. For at kunne indlaese
flere korrekturdata til et veerktgj (indeksere veerktgjs-nummer),
indfgjer De en linje og udvider veerktgjsnummeret med et punkt og
et tal fra 1 til 9 (f.eks. T 5.2).

De skal bruge veerktgjstabellen, nar

® De vil indsaette indekserede veerktgjer, som f.eks. trinbor med
flere laeengdekorrekturer

B Deres maskine er udrustet med en automatisk vaerktgjs-veksler

® De vil efterremme med bearbejdnings-cyklus G122 (se bruger
handbogen cyklusprogrammering, cyklus ROAMME)

® De vil arbejde med bearbejdnings-cyklerne 251 til 254 (se
brugerhdndbogen cyklusprogrammering, cyklerne 251 til 254)

Hvis De fremstiller eller styrer yderligere vaerktajs-
tabeller, skal filnavnet begynde med et bogstav.

| tabellen kan De veelge med tasten Billedskaerm-
opdeling mellem et liste-billede eller et formular
billede.

De kan ogsé e&ndre udsenede af vaerktojs-tabellen,
nar De abner Veerktajstabel.
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Veaerktojstabeller: Standard Veerktejsdata

Veerktojsdata

5.2

Fork. Indlaesning Dialog
T Nummeret, med hvilket vaerktgjet bliver kaldt med i -
programmet (f.eks. 5, indiceret: 5.2)
NAVN Navnet, med hvilket vaerktgjet bliver kaldt i programmet Vaerktaejs-navn?
(maksimalt 32 tegn, kun store bogstaver, ingen
mellemrum)
L Korrekturveerdi for veerktajs-leengden L Veaerktojs-laengde?
R Korrekturveerdi for veerktgjs-radius R Vaerktejs-radius?
R2 Veerktejs-radius R2 for hjgrne-radiusfraeser (kun for Vaerktejs-radius 2?
tredimensional radiuskorrektur eller grafisk fremstilling af
bearbejdning med radiusfreeser)
DL Delta-veerdi veerktgjs-leengde L Overmal vaerktgjs-laangde?
DR Delta-veerdi veerktejs-radius R Overmal vaerktejs-radius?
DR2 Delta-veerdi veerktajs-radius R2 Overmal veerktgjs-radius 2?
ANGLE Maximal indstiksvinkel for veerktej ved pendlende Maximal indstiksvinkel?
indstiksbevaegelse for cyklus 22 og 208
TL Fastleegge veerktgjs-speerre Vaerkt. spaerret?
(TL: for Tool Locked = eng. veerktgj spaerret) Ja = ENT / Nej = NO ENT
RT Nummeret pa et tvilling-veerktej — séfremt det findes — Tvilling-vaerktej?
som erstatnings-vaerktej (RT: for Replacement Tool =
eng. erstatnings-veerktej); se ogsad TIME2
Tomt felt eller indleese 0 betyder ingen s@stervaerktgj
defineret.
TIME1 Maximal brugstid for veerktgj i minutter. Denne funktion er  Maximal brugstid?
maskinafhaengig og er beskrevet i maskinhdndbogen
TIME2 Maksimale brugstid for veerktejet ved et TOOL CALL i Max. brugstid ved TOOL CALL?
minutter: Nar den aktuelle brugstid nas eller overskrider
denne veerdi, sa indsaetter TNC’en ved naeste TOOL CALL
tvilling-veerktojet (se ogsd CUR.TIME).
CUR_TIME Aktuelle brugstid for veerktejet i minutter: TNC’en teeller Aktuel brugstid?

automatisk den aktuelle brugstid (CUR.TIME: for CURrent
TIME = eng. aktuelle/lgbende tid). For brugte veerktgjer
kan De indleese en startveerdi
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5.2 Vaerktgjsdata

Fork.
TYPE

Indlaesning

Veaerktejstype: Tryk ENT tasten for at editerer et

felt; Tasten &bner et vindue, i hvilket De kan veelge
veerktejstypen. De kan angive veerktejstyper, for at ramme
displayfilterindstillinger saledes, at kun den valgte type
kan ses i tabellen

Dialog
Vaerktajs type?

DOC

Kommentarer til vaerktgj (maximal 32 karakterer)

Vaerktejs-kommentar?

PLC

Information om dette veerktgj, som skal overfares til PLC
‘en

PLC-status?

LCUTS

Veaerktojets skeerleengde for Cyklus 22

Skaerlangde i Vrkt.-akse?

PTYP

Veaerktejstype for udnyttelse i plads-tabellen

Funktionen bliver defineret af maskinfabrikanten. Veer
opmeerksom pa maskinhdndbogen

Vaerktajstype for pladstabel?

NMAX

Begraensning af spindelomdr.tal for dette veerktaj.
Overvaget bliver savel den programmerede veerdi
(fejlmelding) som ogséa en omdr.talforagelse med
potentiometer. Funktion inaktiv: Indles -.

Indlseseomrade: 0 til +999999, funktion inaktiv: -
indleeses

Maximalt omdr.tal [1/min]?

LIFTOFF

Fastleeggelse af, om TNC en skal frikaere veerktajet ved

et NC-stop i retning af den positive veerktgjs-akse, for at
undga friskeeringsmeerker pa konturen. Nar Y er defineret,
lafter TNC’en veerktgjet op fra konturen, hvis denne
funktion er aktiveret i NC-programmet med M148 se
"Lafter veerktojet automatisk op fra konturen ved et NC-
stop: M148", Side 355

Tilladt ophaevelse?
Ja=ENT/Nej=NOENT

TP_NO

Henvisning til nummeret pa tastsystemet i tastsystem-
tabellen

Nummeret pa tastsystemet

T-ANGLE

Spidsvinkel for veerktgjet Bliver anvendt af cyklus
centrering (cyklus 240), for ud fra diameterindleesningen
at kunne beregne centrerings-dybden

Spidsvinkel

PITCH

Gevindstigning for veerktaejet. Bliver anvendt af Cyklus for
gevindboring (Cyklus 206, Cyklus 207.0g Cyklus 209). Et
positivt fortegn betyder hgjregevind

Veaerktgj gevind-stigning?

LAST_USE

Dato og klokkesleet, pa hvilken TNC’en sidste gang har
indvekslet veaerktejet med TOOL CALL

Dato/klokk for sidste
veerkt.kald

ACC

166

Aktiv vibrasions-deempning aktiveret eller deaktiveret for
de enkelt veerktegjer (Side 361).

Indlzeseomrade: N (inaktiv) og Y (aktiv)

ACC Aktiv?
Ja=ENT/Nej=NOENT
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Veerktojsdata 5.2

Veerktojs-tabel: Vaerktgjs-data for den automatiske vaerktajs-

opmaling
Beskrivelse af cykler for automatisk
veerktejs-opmaling: Se brugerhdndbogen
cyklusprogrammering.
Fork. Indlaesning Dialog
CuUT Antal vaerktoejs-skeer (max. 99 skeer) Antal skaer?
LTOL Tilladelig afvigelse af veerktajs-lengden L ved slitage- Slitage-tolerance: Laengde?
registrering. Bliver den indleeste veerdi overskredet,
speerrer TNC’en veerktgijet (status L). Indleeseomréde: O til
0,9999 mm
RTOL Tilladelig afvigelse af vaerktgjs-radius R ved slitage- Slitage-tolerance: Radius?
registrering. Bliver den indleeste veerdi overskredet,
speerrer TNC’en veerktgjet (status L). Indleeseomrade: O til
0,9999 mm
R2TOL Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R2 ved slitage- Slitage-tolerance: Radius 2?
registrering. Bliver den indleeste veerdi overskredet,
speerrer TNC’en veerktgjet (status L). Indlaeeseomréade: O til
0,9999 mm
DIRECT. Skaerretning for veerktgjet ved opmaling med roterende Skaere-retning?
veerktaj M4=ENT/M3=NOENT
R-OFFS Radiusopmaling: Offset af veerktg] mellem stylus-midte Vaerktaejs-forskydning: Radius?
og verktejs-midte. Forindstilling: Ingen veerdi indfart
(forskydning = veerktgjs-radius)
L-OFFS Leengdeopmaling: Yderligere forskydning af vaerktgjet Veaerktgjs-forskydning: Laengde?
til offsetToolAxis mellem stylus-overkant og veerktajs-
underkant. Forindstilling: O
LBREAK Tilladelig afvigelse af veerktgjs-leengden L for brud- Brud-tolerance: Langde?
opdagelse. Bliver den indlaeste vaerdi overskredet,
speerrer TNC’en veerktgjet (status L). Indleeseomrade: O til
3,2767 mm
RBREAK Tilladelig afvigelse af veerktoejs-radius R for brud- Brud-tolerance: Radius?

konstatering. Bliver den indlaeste vaerdi overskredet,
speerrer TNC’en veerktgjet (status L). Indlaeseomréade: O til
0,9999 mm
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Editer Veerktgjstabel
Den for programafviklingen gyldige veerktgjs-tabel har fil-navnet
TOOL.T og skal veere gemt i biblioteket TNC:\table .

Veerktgjs-tabeller, som De vil arkivere eller vil indsaette for program-
test, giver De et vilkarligt andet fil-navn med endelsen .T . For
driftsarterne Program-Test og Programmering bruger TNC’en
standardmaessigt veerktgjstabellen TOOL.T. For editering trykker De
i driftsarten Program-Test Softkey VAERKT@JS-TABEL.

Abne veerktgjs-tabellen TOOL.T :

> Veelg en vilkarlig maskin-driftsart

» Velge veerktojs-tabel: Tryk softkey VAERKT@JS
vEi TABEL

» Seet softkey EDITERING pé IND

REDIGERER

[oFF] o

Vis kun bestemte veerktojs-typer (filterindstilling)
» Tryk softkey TABEL FILTER (fjerde softkey-liste)

» Vealg den gnskede veerktojs-type pr. softkey: TNC en viser kun
veerktgjerne af den valgte type

» vis alle filer: Tryk softkey VIS ALLE

Maskinfabrikanten tilpasser funktionsomfanget af
plads-tabellen p& Deres maskine. Veer opmeerksom
pa maskinhandbogen!

-

Kolonne for udblend Veerktgjs-tabel eller sorter

De kan tilpasse fremstillingen af Veerktgjs-tabellen efter deres
smag. Kolonner som ikke skal vises, kan de let udblende:

» Tryk softkey KOLONNE SORTER/UDBLEND (fjerde softkey-liste)
» Velg onskede kolonnenavn med piltasten

» Tryk Softkey UDBLEND KOLONNE, for at fjerne kolonnen fra
Tabeloversigten

De kan ogséa aendre reekkefalgen, hvor Tabel-kolonnerne bliver vist:

» De kan ogsé via dialogfelt Forskyd fer: eendre raekkefalgen, hvor
Tabel-kolonnerne bliver vist. | den Viste kolonne markerede
indleesning er for denne kolonne forskubbet

De kan navigerer rundt i formular med en tilsluttet mus eller med
TNC-tastatur Navigation med TNC-tastatur:

» Tryk pa navigationstasten, for springe rundt i
indlaesningsfelterne. Indeni et indleesningsfelt kan
De navigerer med pil-tasterne. Rulle-menu kan
abnes med tasten GOTO.

Med funktionen Fikser antal kolonner kan De
fastleegge hvor mange kolonner (0 - 3) som skal
fikseres i venstre skaermkant. Kolonnen bliver sa
ogsa vist, nar De navigerer i tabellen til hgjre.

=
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Veerktojsdata

Abning af vilkarlig anden vaerktajs-tabel:
» Veelg driftsart programmering

» Kald Filstyring
» Veelg en fil eller indlaes et nyt filnavn. De bekreefter
med tasten ENT eller med softkey VALG

Nar De har dbnet en veerktoejs-tabel for editering, sa kan De flytte
det lyse felt i tabellen med piltasterne eller med softkeys til enhver
gnsket position. P& en vilkarlig position kan De overskrive gemte
veerdier eller indleese nye veerdier. Yderligere funktioner kan De
hente fra efterfalgende tabel.

Softkey Editerfunktion for Vaerktoejs-Tabeller
BEGYND Veelg tabel-start
st Veelg tabel-slut
stoE Veelg forrige tabel-side
STDE Veelg naeste tabel-side

Sag efter tekst eller tal

FIND

LINIE Sprmg til liniestart
START
<=
LInTE Spring til linieafslutning
SLUT
=N
KOPIER Kopiér feltet med lys baggrund
VARDI
ouERFoR Indfej det kopierede felt
KOPIERET
VARDI
TILFou Tilfgj det indleesbare antal linier (veerktgjer) ved
N LINTER tabellens ende
oS Indfej linje med indleesbar veerktagjsnummer
LINIE
— slet aktuelle linie (veerktgj)

LINIE

Sortere veerktajer efter indholdet i en valgbar
spalte

SORTERE

TNC 620 | Bruger-handbog
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Softkey Editerfunktion for Veerktojs-Tabeller

Vis alle bor i veerktoejstabellen

Vis alle freesere i veerktgjstabellen

FRASER

GEVIND, Vis alle gevindbor / gevindfraesere i
BOR

FRESER veerktejstabellen

Vis alle taster i vaerktgjstabellen

TAST-
SYSTEM

Forlad vilkarlig anden veerktgjs-tabel

» Kald fil-styring og veelg en fil af en anden type, f.eks. et
bearbejdnings-program

TNC 620 | Bruger-héandbog
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Veerktojsdata

Importere vaerktajs-tabeller

IMPORTERE TABELLER. Veer opmeaerksom pa
<P~  Maskinhandbogen!

? Maskinfabrikanten kan tilpasse funktionen

Nar De udlaeser en veerktojs-tabel fra en iTNC 530 og indleeser
pa en TNC 620, skal De tilpasse format og indhold fer De kan
anvende veerktgjs-tabellen. P4 TNC 620 kan De gennemfare
tilpasningen af veerktejs-tabelleen komfortabelt med funktionen
IMPORTER TABEL . TNC’en konverterer indholdet veerktgjs-
tabellen der skal indlaeses i et for TNC 620 gyldigt format og
gemmer a&ndringerne i den valgte fil. Veer opmaerksom pé felgende
fremgangsmade:

» De gemmer veerktejs-tabellen i iTNC 530 i biblioteket TNC:
\table

Veelg driftsarten Programmering

Veelg filstyring: Tryk tasten PGM MGT

Flyt det lyse felt til veerktejs-tabellen som De vil importere
De veelger softkey’en YDERLIGERE FUNKTIONER.

Luk for Softkey-liste via

Veelg softkey IMPORTERE TABEL : TNC’en sparger, om den
valgte Veerktojs-tabel skal overskrives

Overskriv ikke filen: Tryk softkey AFBRYD eller

» Overskriv fil: Tryk softkey OK

» De abner den konverterede tabel og kontrollér indholdet

vV v VvvVvyyvyy

v

tilladt0123456789@ABCDEFGHIJKLM
NOPQRSTUVWXYZ_

TNC’en andrer et komma i veerktejs-navnet ved
importering til et punkt.

E> | veerktgjs-tabellen er i kolonne Name fglgende tegn

TNC’en overskriver den valgte veerktejs-tabel ved
udferelsen af funktionen IMPORTER TABEL. De skal
sikre Deres originale veerktgjs-tabel far importen, for
at undga datatab!

Hvorledes De kan kopiere veerktgjs-tabellen med
TNCfil-styringen, er beskrevet i afsnittet ,, fil-
styring” (se "Kopier Tabel", Side 117).

Ved import af veerktajs-tabel i iTNC 530 bliver

alle forhdndenvaerende veerktoejs-typer importeret
med den tilsvarende veerktoejs-type. lkke
forhdndenvaerende veerktgjs-typer bliver importeret
som type 0 (FRASE). Kontroller veerkgjs-tabel efter
import.
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Plads-tabel for veerktajs-veksler

. . . ) QE_DITER VAERKTQJ - TABEL B ProcrauTEST
Maskinfabrikanten tilpasser funktionsomfanget af :
plads-tabellen p& Deres maskine. Vaer opmaerksom = ‘

B Pa maskinhandbogen! - “ ,;r'
-y

For den automatiske veerktgjsveksel behover De plads-tabel.

| plads-tabellen forvalter De beleegninen af Deres veerktojs-
veksler. Plads-tabellen befinder sig i fortegnelsen TNC:\TABLE.
Maskinproducenten kan tilpasse navn, sti og indhold af palds-
tabellen. Feks. kan de osa vaelge forskellige visninger via Softkey
menu TABEL FILTER.

sssssssss

Editering af plads-tabel i en programafviklings-driftsart

URRKTEJS » Velge veerktgjs-tabel: Tryk softkey VAERKT@JS
TEH TABEL
laoa » Vealge en plads-tabel: Vaelg softkey PLADS TABEL
eame » Softkey EDITERING szttes pé IND, kan evt. pa
oN Deres maskine ikke veere nadvendig hhv. ikke

mulig: Veer opmeerksom pa maskinhandbogen

TNC 620 | Bruger-héandbog
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Velg plads-tabel i driftsart programmering

PGM
MGT

» Kald Filstyring

» Vis valg af fil-type: Tryk softkey VIS ALLE

» Veelg en fil eller indlaes et nyt filnavn. De bekreefter
med tasten ENT eller med softkey VALG

5.2

Fork. Indlaesning Dialog
P Plads-nummeret for veerktgjet i vaerktejs-magasinet -
T Veerktgjsnummer Vaerktejs-nummer?
RSV Plads-reservering for flademagasin Reserv. plads:
Ja=ENT/Nej =
NOENT
ST Veerktojet er et specialvaerktej (ST: For Special Tool = eng. Specialvaerktej?
specialvaerktej); hvis Deres specialveerktgj blokerer pladserne
for og efter sin plads, sa spaerrer De den tilsvarende plads i
spalte L (status L)
F Veerktojet skal altid tilbageveksles til den samme plads i Fast plads? Ja =
magasinet (F: For Fixed = eng. fastlagt) ENT / nej = NO ENT
L Speerre plads (L: For Locked = eng. spaerret, se ogsé spalte ST) Plads spaerret Ja =
ENT / Nej = NO ENT
DOC Visning af kommentaren til veerktgjet fra TOOL.T -
PLC Information, om denne veerktgjs-plads skal overfares til PLC'en  PLC-status?
P1...P5 Funktionen bliver defineret af maskinfabrikanten. Veer Veerdi?
opmeaerksom pa maskinhandbogen
PTYP Veerktejstype. Funktionen bliver defineret af maskinfabrikanten.  Vaerktejstype for
Veer opmaerksom pa maskinhadndbogen pladstabel?

LOCKED_ABOVE

Flademagasin: Spaerre plads ovenover

Spaerre plads oppe?

LOCKED_BELOW

Flademagasin: Spaerre plads nedenunder

Spaerre plads nede?

LOCKED_LEFT

Flademagasin: Spaerre plads til venstre

Spaerre plads til
venstre?

LOCKED_RIGHT

TNC 620 | Bruger-handbog
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Softkey Editeringsfunktioner for plads.-tabeller
BEGYND Vaelg tabel-start
SLUT V%'g tabel-slut
SToE Veelg forrige tabel-side
STDE Veelg naeste tabel-side
RESET Tilbagestil plads-tabel
PLADS
TABEL
TILERGE Tilbagestil spalte veerktgjs-nummer T
SPALTE
T
Linze Spring til start af linien
START
<=
LInTE Spring til enden af linien
SLUT
=N
SIMULERET Simulere veerktejsveksel
VARKTBJS
SKIFT
Veelg veerktgj fra veerktgjs-tabellen: TNC'en
e indblaender indholdet af vaerktojs-tabellen. Med

piltasten veelges veerktejet, med softkey OK
overtages i plads-tabellen

EDITER Editere det aktuelle felt
AKTUELLE
FELT

Sortere billede

SORTERE

og betegnelse for de forskellige display-filter. Vaer

? Maskinfabrikanten fastleegger funktion, egenskab
& opmaerksom p& maskinhandbogen!

TNC 620 | Bruger-héandbog
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Kald veerktgjs-data

Et veerktgjs-kald T i et bearbejdnings-program programmerer De
med falgende oplysninger:

» Veelg veerktoejs-kald med tasten TOOL CALL

» Veaerktgjs-nummer: Indlees nummer eller navn pa
veerktgjet. Veerktajet har De i forvejen fastlagt i en
G99-blok eller i vaerktgjs-tabellen. Med Softkey
VZARKT@JS-NAVN kan De indgive et navn, med
Softkey QS indgiver De en string-parameter.

Et veerktajs-navn saetter TNC’en automatisk i
anferselstegn. En String-Parameter skal farst
tildeles et Veerktejs-Navn. Navnet henfarer sig til
en indfgrsel i den aktive veerktgjs-tabel TOOL.T. For
at kalde et veerkta] med andre korrekturveerdier,
indleeser De det i veerktgjs-tabellen definerede
index efter et decimalpunkt. Pr. softkey VALG

kan De indblaende et vindue, med hvilket De kan
veelge et i veerktejs-tabellen TOOL.T defineret
veerktej direkte uden indleesning af nummeret eller
navnet

» Spindelakse parallel X/Y/Z: Indlees veerktojsakse

» Spindelomdrejningstal S: Indles
spindelomdrejningstal i omdr. pr. minut (U/
min). Alternativt kan De ogsé definere en
skaererhastighed Vc i m/min. De trykker herfor
softkey VC.

» Tilspaending F: Tilspaending F indgiv in Millimeter
per Minut (mm/min). Tilspaendingen virker s&
laenge, indtil De i en positioneringsblok eller i en T-
blok programmerer en ny tilspeending

» Overmal veerktgjs-laengde DL: Delta-vaerdi for
veerktgjs-laengden

» Overmal vaerktgjs-radius DR: Delta-veerdi for
veerktgjs-radius

» Overmal veerktgjs-radius DR2: Delta-vaerdi for
veerktgjs-radius 2

TNC 620 | Bruger-handbog
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markerer TNC’en alle forhdndenveerende veerktgjer |
veerkigjsmagasinet gront.

De kan ogsa sage efter et vaerktej i pop-up vinduet.
Hertil trykker De softkey GOTO eller Softkey S@G og
indgiver et vaerktgjsnummer eller veerktgjsnavn. Med
softkey OK kan De overfarer veerktgjet i dialog.

E> Nar De &bner pop-up vindue til Veerktajsvalg,

Eksempel: Vaerktgjskald

Der kaldes veerkt@j nummer 5 i veerktejsaksen Z med
spindelomdrejningstal 2500 omdr./min og en tilspaending pa 350
mm/min. Overmalet for veerktejs-laengden og veerktgjs-radius 2
andrager 0,2 hhv. 0,05 mm undermal for veerktgjsradius 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
D for L, R og R2 star for delta-veerdi.

Forvalg af veerktg;j.

Forvalg af veerktej med G51 er en maskinafhaengig
funktion. Veer opmaerksom pd maskinhdndbogen!

N

Nar De bruger veerktgjs-tabellen, sé treeffer De med en G51blok et

forhandsvalg for det naeste veerktej der skal bruges. Herfor indlaeser

De veerktgjs-nummeret, en Q-parameter eller et vaerktejs-navn i
anfarselstegn.
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Automatisk vaerktajsveksel

Veerktajsveksling er en maskinafhaengig funktion.
Veer opmaerksom pé& maskinhandbogen!

N

Ved automatisk veerktejsveksel bliver program-afviklingen ikke
afbrudt. Ved et veerktgjs-kald med T indveksler TNC’en veerktgjet
fra veerktejs-magasinet.

Automatisk veerktgjsveksling ved overskridelse af brugstiden:
M101

M101 er en maskinafhaengig funktion. Veer
opmeerksom pa maskinhdndbogen!

-

TNC’en kan efter udlebet af en forud givet brugstid, automatisk
indveksle et tvilling-vaerktej og med dette fortsastte bearjdningen.
Herfor aktiverer De hjeelpefunktionen M101. Virkningen af M101
kan De ophaeve igen med M102.

| veerktejs-tabellen indferer De i kolonne TIME2 brugstiden for
veerktgjet, efter hvilken bearbejdningen med et tvilling-veerktaj skal
fortsaettes. TNC indferer i spalten CUR_TIME den altid aktuelle
brugstid for veerktejet. Overskrides den aktuelle brugstid som er
indfart i kolonne TIME2 , bliver senest et minut efter udlgbet af
brugstiden, pa det naeste mulige programsted et tvilling-vaerktgj
indvekslet. Vekslingen sker farst efter at en NC-blok er afsluttet.
TNC en udferer den automatiske vaerktejsveksling pa et egnet
program-sted. Den automatiske vaerktgjsveksling bliver ikke
gennemfort:

. Nar bearbejdningscykler bliver udfert

under en aktiv radiuskorrektur (G41/G42) er aktiv
Direkte efter en tilkerselsfunktionen APPR
Direkte far en frakarselsfunktion APPR

Direkte for og efter G24 og G25

Né&r en Makros bliver udfert

Nar en veerktejsveksel bliver gennemfart

Direkte efter et T-Satz eller G99

Nar Sl-cykler bliver udfert

' Pas pa, fare for maskine og emne!

Udkoble den automatiske veaerktejsveksel med

o M102, nér De arbejder med specielveerktgj (f.eks.
skivefreeser), da TNC'en ferst og fremmest altid karer
veerkigjet vaek fra emnet i vaerktgjs-akseretningen.

TNC 620 | Bruger-handbog
DIN-ISO-programmering | 9/2015

Veerktojsdata

5.2

177



Programmering: Veerktgjer
5.2 Vaerktgjsdata

Med kontrollen af brugstiden hhv. beregningen af den automatiske
veerktgjsveksel kan bearbejdningstiden forhagjes, afhaengig af NC-
programmet. Herfra kan De med det optionale indlaese-element BT
(Block Tolerance) fa indflydelse.

Nar De indlaeser funktionen M101, fortsaetter TNC’en dialogen med
foresporgsel efter BT. Her definerer De antallet af NC-blokke (1 -
100 ), som de ma forsinke den automatiske veerktgjsveksel. Det
heraf fremkommende tidsrum, med hvilken veerktajsvekslingen
forsinkes, er afhaengig af indholdet af NC-blokke (f.eks. tilspeending,
karselsstraekning). Hvis De ikke definerer BT, bruger TNC’en
veerdien 1 eller evt. en af maskinfabrikanten fastlagt standard-
veerdi.

Jo mere De forhgijer veerdien BT, desto ringere
E> bliver en eventuel kaeretidsforlaengelse pavirket med

M101. Veer opmeerksom pa, at den automatiske

veerktgjsveksling herved bliver udfert senere!

For at opna en egnet udgangsveerdi for BT, skal

De anvende formlen BT = 10 : gennemsnitlig
bearbejdningstid for en NC blok i sekunder.
Afrund til heltals resultat. Hvis det beregnede
resultat er sterre end 100, anvendes den maksimale
indtastningsveerdi 100.

Nar De vil nulstille den aktuelle brugstid for et veerktgj
(f.eks. efter en udskiftning af skeerplatten) indferer De
i kolonne CUR_TIME veerdien O.

Forudseetninger for NC-blokke med overfladenormale-vektorer
og 3D-korrektur

Den aktive radius (R + DR) for tvilling-veerktajet ma ikke afvige fra
radius til original-veerktgjet. Delta-veerdier (DR) indleeser De enten

i veerktejs-tabellen eller i T-blok. Ved afvigelser viser TNC'en en
meldetekst og indveksler ikke veerktejet. Med M-funktionen M107
undertrykker De denne meldetekst, med M108 aktiverer De den
igen.
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Veerktojs-brugs-test

Funktionen veerktajs-brugstest skal vaere frigivet
af maskinfabrikanten. Veer opmaerksom péa
maskinhandbogen!

-

For at kunne gennemfare en veerktgajs-brugstest, skal vaerktgjs-
brugsdata vaere genereret, se Side 516

NC-Programmet der skal testes skal i driftsart Program-test
fuldsteendigt simuleres eller i driftsart Programafvikling blokfalge/
programafvikling enkeltblok vzre fuldstendigt afviklet.

Bruge veerktgjs-brugstest

Med softkeys VAERKT@JS BRUG og VAERKT@JS BRUGSTEST kan
De for starten af et program teste det i driftsart afvikling, om de i
det valgte program anvendte veerktgjer er til stede og endnu rader
over tilstraekkelig restbrugstid. TNC'en sammenligner hermed
brugstids-Akt.-veerdien fra veerktgjs-tabellen, med Soll-veerdien fra
veerktgjs-brugsfilen.

TNC’en viser, efter at De har trykket softkey VAERKT@JS
BRUGSTEST, resultatet af brugstesten i et overbleendingsvindue.
Luk overbleendingsvinduet med tasten ENT.

TNC’en gemmer veerktejs-brugstiderne i en separat fil med
endelsen pgmname.l.T.DEP. Disse filer er kun synlige, nar
Maskin-Parameter CfgPgmMgt/dependentFiles er indstillet til
MANUAL . Den genererede veerktajs-brugsfil indeholder felgende
informationer:

Spalte
TOKEN

Betydning

B TOOL: Veerktejs-brugstid pr. TOOL CALL.
Indfarslerne er oplistet i kronologisk
reekkefolge

B TTOTAL: Totale brugstid for et veerktgj

®m STOTAL: Kald af et underprogram;
indfarslerne er oplistet i kronologisk
reekkefolge

B TIMETOTAL: Totalbearbejdningstid
for NC-programmet bliver indfert i
spalten WTIME. | spalten PATH leegger
TNC’en sti-navnet for det tilsvarende
NC-program bagved. Kollonne TIME
indeholder summen af alle TIME-
indfersler (Tilspeendings-tid uden
ilgangsbevaegelser). Alle avrige kolonner
seetter TNC'en pa 0

® TOOLFILE: | kolonne PATH deponerer
TNC’en stinavnet pa veerktgjs-tabellen,
med hvilket De har gennemfaort
program-testen. Herved kan TNC'en
ved den egentlige vaerktgjs-brugstest
fastlaegge, om De har gennemfort
program-testen med TOOL T

Veerktojsdata

5.2

QPROGRAMLGB BLOKFOLGE
) PROGRAMLOB BLOKFOLGE

™G

B aseL EDITERER

> A3803_1

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
N40 T5 G17 S500 F100*

N50 GO0 G40 G90 Z+50*

N60 X-30 Y+30 M3*
IN70 Z-20*

N80 GO1 G41 X+5 Y+3 oK

N90 G26 R2*

eeeeeeeeeeeeeeeee

oK

0% Y[Nm] 13:02

1.1
nA3803 1 G71 *

TNR Veerktgjs-nummer (-1: endnu ingen veerktgj

indvekslet)
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Spalte Betydning

IDX Veerktoajsindeks

NAVN Veerktajsnavn fra vaerktgjstabellen

TIME Veerktgjsbrugs-tid i sekunder (Tilspaendings-
tid uden ilgangsbevaegelser)

WTIME Veerktejsbrugs-tid i sekunder (total-brugstid
fra verktajsveksel til veerktajsveksel)

RAD Vearktgjs-radius R + overmal vaerktgjs-
radius DR fra veerktejs-tabellen. Enheden er
mm

BLOCK Bloknummeret, i hvilket TOOL CALL-
blokken blev programmeret

PATH ® TOKEN = TOOL: Stinavnet pa det aktive

hoved- hhv. underprogram
B TOKEN = STOTAL: Stinavnet pa

underprogrammet
T Veerktgjsnummer eller vaerktejsindex
OVRMIN Miniimalt opreedende tilspaendings-override

under bearbejdningen. Ved en program-test
indfarer TNC’en her veerdien -1

NAMEPROG B 0: Veerktejs-nummer er programmeret
B 1: Veerktejs-navn er programmeret

Ved veerktoejs-brugstesten for en palette-fil star to muligheder til

radighed:

® Gréafelt er i Palette-Filen pa en Palette-indleesning: TNC’en
gennemfgrer for veerktgjs-brugstesten for den komplette palette

® Grafelt er i Palette-Filen pd en Program-indleesning: TNC’en
gennemfarer for veerktgjs-brugstesten for det valgte program
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Veerktojsstyring (Option #93)

varktojer [pladser Besty

? Veerktajs-styringen er en maskinafhaengig

funktion, der kan veere delvis eller ogsé helt e e gl ‘

P  Jeaktiveret. Det preecise funktionsomfang 5 T
fastleegger maskinfabrikanten. Vaer opmeerksom pé a L : L/
maskinh&ndbogen! . l T

Med veerktgjs-styringen kan maskinfabrikanten stille de E \|‘ ‘
mest fo_rskelhge funktioner til rddighed med hensyn til E ; ¥
veerktgjshandlingen. Eksempler: & o e
oL s

®m QOverskuelige og hvis gnsket af Dem, vaerktgjsdata fremstilling
der kan tilpasses i formularer

® Vilkarlig betegnelse af de enkelte vaerktejsdata i det nye
tabelbillede

® Blandet fremstilling af data fra vaerktgjs-tabellen og plads-
tabellen

B Hurtig sorterings mulighed af alle vaerktgjsdata med muse-klik

B Anvendelse af grafiske hjeelpemidler, f.eks. farvet adskillelse af
veerktgjs- eller magasinstatus

m Stille programspecifikke bestykningslister for alle veerktgjer til
radighed

m Stille programspecifik brugsfelge for alle veerktgijer til radighed

m Kopiere og indfgje alle til et veerktaj herende veerktejsdata

B Grafisk fremstilling af veerktejs-type i tabeloversigten,
og i detalje visning for bedre oversigt over tilgeengelige
veerktojstyper

MAGASIN-
STYRING

FORMULAR
VERKTOT

SLUT

-
=

~E
[
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Programmering: Veerktgjer
5.2 Vaerktgjsdata

Disponible Veerktgjstyper

lkon Veerktojstype
? Udefineret,****
ﬂ: Fraeseveaerktej,FRASE

Bor,DRILL

Snittap,SNITTAP

Forborer,CENT

Drejevaerktoj,DREJE

Tastesystem, TCHP

Rival,REAM

B | | &9 T3 &

Konusundersanker,CSINK

=

Snittapundersanker, TSINK

-—
=%

Uddreje-vaerktej,BOR

Udleb-forsaeenker,BCKBOR

Gevindfraeser,GF

Gevindfraeser med undersankning,GSF

Gevindfraeser med enkeltskeer,EP

Gevindfraeser med vendeskar,WSP

Boregevindfraeser,BGF

=1 8| [=

;11; Cirkulaer-gevindfraeser,ZBGF
E‘E Skrubfraeser MILL_R
H Sletfraeser,MILL_F
EE Skrub-/sletfraeser,MILL_RF
H Dybde-fraeser,MILL_F
182 TNC 620 | Brugerhéndbog
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Veerktojstype
Side-sletfraese,MILL_FS

Endefladefraeser,MILL_FACE

Kald veerktgjsstyring

5

N

VARKT@JS
TABEL

TiH
>

VARKT@JS-
STYRING

Kaldet af veerktejs-styring kan adskille sig fra
den efterfelgende beskrevne art og made. Vaer
opmeerksom pa maskinhandbogen!

» Velge veerktojs-tabel: Tryk softkey VAERKT@JS
TABEL

» Videreskift softkey-liste

» Veelg softkey VAERKT@JSSTYRING : TNC'en skifter
til det nye tabelbillede (se billedet til hgjre)

| det nye billede fremstiller TNCen alle veerktgjs-informationer i de
folgende fire kartoteksfaner:

B Vaerktejer: Verktojsspecifikke informationer
B Plads: Pladsspecifikke informationer

B Bestykningsliste:Liste med alle veerktejer for NC-programmet,
som er valgt i programafviklings-driftsarten (kun nar De allerede
har fremstillet en veerktgjs-brugsfil,se "Veerktojs-brugs-test’,

Side 179)

B T-Indsatsfelge:Liste med reekkefelgen for alle veerktajer, som
bliver indvekslet i programmet, som er valgt i programafviklings-
driftsarten (kun néar De allerede har fremstillet en veerktejs-
brugsfil, se "Veerktajs-brugs-test", Side 179)

=

De kan udelukkende editere veerktgjsdata i
formularbilledet, som De ved tryk péa softkey
FORMULAR eller tasten ENT altid kan aktivere for
veerktgjet med lys baggrund.

Hvis Dde betjener veerktgjsstyringen uden mus, kan
funktionerne veelges ved en afkrydsningsliste, og
ogsa aktiveres og deaktiveres med tasten "-/+".

| Veerktgjsstyringen kan De med tasten GOTO lede
efter veerktgjsnummer eller pladsnummer.

TNC 620 | Bruger-handbog
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Programmering: Veerktgjer
5.2 Vaerktgjsdata

Betjen veerktgjsstyring

Veerktojs-styringen kan betjenes savel med musen som ogsa med
taster og softkeys:

Softkey

BEGYND

Editerfunktion for Vaerktejs-styring
Velg tabel-start

SLUT

Veelg tabel-slut

SIDE

Veelg forrige tabel-side

[uovidet vaerktojs-styring bre @ Programmering
|

Verktojs-index ®
Basisdata Specialfunktioner PLG

| ] HEDERAN

| =
=
e i | i)

Yoo tlyeratiats Brugstaas-aata P

Boicuts w15 Ormer o Eea
% i
eaGLE 415 om0 v Y

e prTon o © cur TIHE o =]

ZT-ANGLE %0 Sl l‘ ‘

5 naax

T LeREAK [}

|[[sto0x
T RBREAK o @
L ® 7
Bour o on
& DIREC 13 B

F100% [re)
@®

[oFE]  on

SIDE

Veelg naeste tabel-side

VARKTOJ VERKTOT

| (R

bEEl  on

SLUT

FORMULAR
VARKTBJ

Kald formularvisning for markeret veerktgj.
Alternativ funktion: Tryk tasten ENT

(23

Viderekoble fane: Vaerktgjer, pladser,
bestykningsliste, T-brugsfalge

FIND

Sagefunktion: | segefunktionen kan De veelge
spalten der skal gennemsgges og i tilslutning

hertil den sagebegrebet med en liste eller ved
indleesning af segebegrebet

VARKTAJ
IMPORT

Importer veerktgj

VARKT@J
EKSPORT

Eksporter veerktgj

SLETTE
MARKEREDE
VARKTBJER

Slette markerede veerktgj

TILF@J

N LINIER

Tilfgj flere linjer ved tabel ende

SKIFTE
Aktuali-
SERE

Aktualiser Tabelvisning

PROG.IMEL .

UDBLANDE

Vise spalten programmerede vaerktajer (nar fanen
pladser er aktiv)

SPALTE

FORSKYDE

Definere indstillinger:

® SOTER KOLONNE aktiv: Muse-klik pa
kolonnehoved sorterer kolonneindholdet

® FORSKYD KOLONNE aktiv: kolone lader sig
forskyde pr. Drag+Drop

RESET
INDSTIL-
LINGER

184

Tilbagefer manuelt gennemfarte indstillinger
(forskyde kolonner) igen til den oprindelige tilstand

TNC 620 | Bruger-héandbog

DIN-ISO-programmering | 9/2015



Veerktojsdata

Falgende funktioner kan De yderligere gennemfare med muse-

betjening:

m Sorterfunktion: Med klik i en kolonne i tabelhovedet sorterer
TNC’en data’erne i opadgdende eller nedadgaende reekkefolge
(afhaengig af den aktiverede indstilling)

® Forskyd kollonne: Ved klik i en kolonne i tabelhovedet og
herefter forskydning med muse-tasten holdt trykket, kan De
indordne kolonnerne i en reekkefalge foretrukket af Dem.
TNC'en gemmer ikke gjeblikkeligt kolonne reekkefalgen nar
De forlader veerktgjs-styringen (afhaengig af den aktiverede
indstilling)

® Yderlig information i formulerfeltet vises: Teksttip viser TNC’en
nar De har indstillet softkey EDITER UDE/INDE pa INDE , lade
muse-cursoren bevaege sig over et aktivt indleesefelt og lade sta
i et sekund

Med aktivt formularbillede star falgende funktioner til rédighed:

Softkey Editerfunktion formularvisning
UARICToJ Veelg veerktgjs-data for det forrige veerktgj
URRKTE Veelg veerktejs-data for det naeste vaerktoj
INDEX Veelg forrige veerktejs-indeks (kun aktiv, nar indizering er
R aktiv)
TNDEX Veelg neeste veerktejs-indeks (kun aktiv, nar indizering er
= aktiv)
T Kassere sendringer, som De har gennemfart siden kaldet af
ANDRING formularen (undo-funktion)
oS Indfgje linje (veerktejs indeks) (softkey-liste 2)
— Slette linje (veerktejs indeks) (softkey-liste 2)
e Kopiere veerktgjsdata for det valgte veerktgj (softkey-liste 2)
T Indfeje kopierede vaerktejsdata i det valgte veerktgj
INDFRJE (softkey-liste 2)

TNC 620 | Bruger-handbog
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Programmering: Veerktgjer
5.2 Vaerktgjsdata

Importere veerktojsdata

Med denne funktion kan De enkelt importerer vaerktgjsdata, som
De f.eks har eksternt opmalt pa et forindstillings-apparat. De
importerede filer skal svarer til CSV-format (comma separated
value). Filformatet CSV beskriver strukturen i en tekst-fil for nem
udveksling af strukturerede data. Derfor bar de importerede data
veere opbygget som falger:

Linie 1:| den forste linje er de respektive kolonnenavnene
defineret, hvor de i den efterfalgende linjer skal placerer de
definerede filer. Kolonnenavnene skal deles ved komma.

Yderlig linjer: Alle de efterfalgende linjer indeholder data, som
De vil importerer i veerktejs-tabellen. Raekkefelgen af data skal
passe til den i linje 1 reekkefglge opferte kolonnenavne. Data er
delt ved komma, decimaltal er defineret med et punktum.

Ga frem som falger ved importering:

» For at importerer vaerktejs-tabel til TNC’ens Harddisken,
kopieres til fortegnelsen TNC:\systems\tooltab

» Start udvidet vaerktajs-styring

» Veelg Softkey VERKT@J IMPORT i vaerktgjs-styringen: TNC’en
viser i et pop-up vindue CSV-filerne, som er gemt i fortegnelsen
TNC:\systems\tooltab

» Velg med piltast eller mus de filer som skal importeres, bekraeft
med tasten ENT : TNC’en viser i et pop-up vindue indholdet af
CSV-filen

» Start import-processen med Softkey START

B De importerede CSV-filer skal veere skal veere
gemt i rod-biblioteket TNC:\system\tooltab.

® Nar De importerer vaerktgjs-data til veerktgjer, hvis
nummer i plads-tabellen er optaget, giver TNC’en
en fejlmeddelelse. De kan s& bestemme, om De
gnsker at indsaette denne data-sats eller indferer
et nyt veerktej. TNC’en indferer sa et nyt vaerktgj i
den forste ledige linje i veerktgjs-tabellen.

B Veer opmaerksom pa, at kolonnebetegnelsen
er korrekt angivet se "Indgiv Veerktgjs-data |
tabellen”, Side 164.

B De kan importerer alle veerktejs-data. Hver data-
sats skal ikke indeholde alle kolonner (f.eks data)
for veerktojs-tabel.

®m Rakkefolgen af kolonnenavnene kan veere
vilkarlig, skal data defineres i dertil passende
reekkefolge.
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Veerktojsdata

Eksempel-importfil:

T,L,R,DL,DR Linje 1 med kolonne navne
4,125.995,7.995,0,0 Linje 2 med veerktejsdata
9,25.06,12.01,0,0 Linje 3 med veerktejsdata
28,196.981,35,0,0 Linje 4 med veerktejsdata

Eksportere veerktojsdata

Med denne funktion kan De enkelt eksportere veerktgjsdata, for
f.eks. at indleese disse i veerktgjsdatabank i deres CAM-system.
TNC’en gemmer de eksporterede filer i CSV-format (comma
separated value). Filformatet CSV beskriver strukturen i en tekst-fil
for nem udveksling af strukturerede data. Eksportdata er opbygget
som falger:

E Linie 1: | den farste linje gemmer TNC’en kolonnenavnet for at
definerer alle vaerktgjsdata. Kolonnenavnene er delt ved komma.

® Yderlig linier: Alle yderligere linjer indeholder data péa veerktgijer,
som De har ekspoteret. Raekkefalgen af data skal passe til
den i linje 1 reekkefelge opfarte kolonnenavne. Data er delt ved
komma, decimaltal er defineret med et punktum.

Ga frem som falger ved eksportering:

» Marker med piltast eller mus de veerktejsdata i vaerktejs-
forvaltningen som de vil eksporterer.

» Veelg Softkey VAERKT@J EXPORT, TNC’en viser et pop-up
vindue: angiv navn for CSV.fil, bekreeft med tasten ENT

» Start eksportprocessen med Softkey START: TNC’en viser et
pop-up vindue med status eksportprocessen

> Afslut eksportprocessen med taste eller Softkey END

TNC’en gemmer grundleeggende de eksporterede
CSV-filer i rod-biblioteket TNC:\system\tooltab.
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Programmering: Veerktgjer
5.2 Vaerktgjsdata

Slette markerede vaerktgjsdata:

Med denne funktion kan De enkelt slette veerktejsdata, nar De ikke

skal bruge dem mere.

Ga frem som falger ved sletning:

» Marker med piltast eller mus de veerktgjsdata i veerktgjs-
forvaltningen som de vil slette.

» Velg med Softkey SLET MARKEREDE VZAERKT@JER, TNC'en
viser et pop-up vindue, i hvilken de slettede veerktejsdata er
opfart.

> Start sletprocessen med Softkey START: TNC’en viser et pop-up
vindue med status sletteprocessen

> Afslut sletteprocessen med taste eller Softkey END

® TNC’en sletter alle data for de valgte
veerktgjer. Veer sikker pa at De ikke skal bruge

veerktgjsdataerne mere, da der ikke er en Undo-
funktion.

B Veerktgjdata pa veerktgjer som stadigveek star i
Plads-tabellen, kan ikke slettes. Fjerne et veerktg;j
fra magasinet.

TNC 620 | Bruger-héandbog
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5.3 Veerktojskorrektur

Introduktion

TNC'en korrigerer veerktgjsbanen med korrekturveerdien for
veerktgjs-laengden i spindelaksen og med veerktejs-radius i
bearbejdnings-planet.

Hvis De vil fremstille et bearbejdnings-program direkte pa TNC'en,
er veerktgjs-radiuskorrekturen kun virksom i bearbejdningsplanet.

TNC'en tilgodeser herved op til fem akser inkl. drejeaksen.

Veerktajskorrektur

Veaerktejs-korrekturen for l&engden virker, sa snart De kalder et
veerktej. Den bliver opheevet, sa snart et veerktej med la&engden L=0
bliver kaldt (f.eks. T 0)

' Pas pa kollisionsfare!

Hvis De ophaever en leengdekorrektur med positiv

o veerdi med T 0, formindskes afstanden fra vaerktgj til
emne.
Efter et veerktojs-kald T eendrer den programmerede
vej for vaerktgjet sig i spindelaksen med
leengdeforskellen mellem det gamle og det nye
veerktg.

Ved leengdekorrekturen bliver delta-veerdier savel fra T-blokken som
ogsa fra veerktejs-tabellen tilgodeset.

Korrekturveerdi = L + DL 154, + DL 1A med

L: Veerktejs-leengde L fra G99-blokken eller veerktojs-
tabellen

DL 1.5jok: Overmal DL for leengde fra T-blok

DL 1ag: Overmal DL for leengden fra veerktgjs-tabellen

TNC 620 | Bruger-handbog
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Programmering: Veerktgjer
5.3 Veerktgjskorrektur

Veerktojs-Radiuskorrektur

Program-blokken for en veerktgjs-beveegelse indeholder:
B G41 eller G42 for en radiuskorrektur

B G40, hvis ingen radiuskorrektur skal udferes

Radiuskorrekturen virker, sasnart et vaerktgj bliver kaldt og kert med
en retlinjeblok i bearbejdningsplanet kerer med G41 eller G42 .

TNC’en ophaever radiuskorrekturen, hvis De:
E> B programmere en retliniblok med G40

B Forlade konturen med funktionen DEP

B Programmer et PGM CALL

B vealger et nyt program med PGM MGT

Med radiuskorrekturen tilgodeser TNC’en delta-veerdier savel fra T-
blokken som ogsé fra vaerktejs-tabellen:

Korrekturveerdi = R + DRygjok + DRTAg Mmed

R: Veerktejs-radius R fra G99-blokken eller veerktejs-
tabellen

DL1g|ok: Overmal DLR for Radius fra T-blok

DR 1ag: Overmal DR for radius fra veerktgjs-tabellen

Banebevagelser uden radiuskorrektur: G40

Veerktgjet karer i bearbejdningsplanet med sit midtpunkt pa den
programmerede bane, hhv. til de programmerede koordinater.

Anvendelse: Boring, forpositionering.
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Veerktojskorrektur 5.3

Banebevagelser med radiuskorrektur: G42 og G41

G42: Veerktojet kerer til hgjre for konturen YA
G41: Veerktogjet karer til venstre for konturen

Veerktejs-midtpunktet har derved afstanden af vaerktgjs-radius
fra den programmerede kontur. "Hgjre" og "venstre" betegner
beliggenheden af vaerktojet i karselsretningen langs med emne-
konturen. Se billeder.

E> Mellem to program-blokke med forskellig

radiuskorrektur G42 og G41 skal mindst een
kerselsblok std i bearbejdningsplanet uden @\E
radiuskorrektur (altsd med G40).

TNC en aktiverer en radiuskorrektur til enden af
blokken, i den De farste gang har programmeret Yi
korrekturen.

Ved forste blok med radiuskorrektur G42/G41 og
ved ophaevelse med G40 positionierer TNC’en altid
veerktgjet vinkelret pa det programmerede start-
eller slutpunkt. De positionerer vaerktgjet saledes
for det farste konturpunkter hhv. efter det sidste
konturpunkt, at konturen ikke bliver beskadiget.

— et — - —

Indlzesning af Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen indleeser De i en GO1-blok. Indlees koordinater til
malpunktet og bekreeft med tasten ENT

» Veerktgjsbeveegelse til venstre for den
Lan programmerede kontur: Veelg G41-funktion, eller
» Veerktojsbeveegelse til venstre for den
o programmerede kontur: Veelg G42-funktion, eller
» Veerktojsbeveegelse uden radiuskorrektur hhv.
e A opheaevelse af radiuskorrektur: Vaelg G40-funktion
Eno » Afslutte blok: Tryk tasten END
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Programmering: Veerktgjer
5.3 Veerktegjskorrektur

Radiuskorrektur: Hjgrne bearbejdning

® Udvendig hjerne:
Hvis De har programmeret en Radiuskorrektur, sa farer TNC’en
veerktgjet pa det udvendige hjerne af en overgangskreds. Om
ngdvendigt, reducerer TNC’en tilspeendingen pa det udv.hjerne,
for eksempel ved store retningsskift.

B |ndvendig hjerne:
P& indvendige hjarner udregner TNC’en skaeringspunktet af
banen, péa hvilken veerktejs-midtpunktet karer korrigeret. fra
dette punkt kerer veerktgjet langs med konturelementet. Herved
bliver emnet ikke beskadiget ved det indvendige hjerne. Heraf
giver det sig, at veerktejs-radius for en bestemt kontur ikke méa
veelges vilkarligt stor.

' Pas pa kollisionsfare!
Leeg ikke start- eller endepunktet ved en indvendig
o bearbejdning pé et kontur-hjernepunkt, da konturen
ellers kan blive beskadiget.

TNC 620 | Brugerhéandbog
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Programmering: Kontur programmering
6.1 Veerktegjsbevaegelse

6.1 Vaerktojsbevaegelse

Banefunktionen

En emne-kontur er seedvaneligvis sammensat af flere kontur
elementer som rette linier og cirkelbuer. Med banefunktionerne
programmerer De veerktejsbevaegelserne for retlinier og
cirkelbuer

Fri kontur-programmering FK (Option #19)

Hvis der ikke foreligger en NC-korrekt malsat tegning og
malangivelserne for NC-programmet er ufuldsteendige,

sa programmerer De emne-konturen med den fri kontur
programmering. TNC'en udregner de manglende oplysninger.
Ogsa med FK-programmeringen programmerer De
veerktajsbeveegelser for retlinjer og cirkelbuer.

Hjeelpefunktioner M
Med hjeelpefunktionerne i TNC'en styrer De

® Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen
B Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning

og kelemiddel
® Baneforholdene for veerktgjet
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Veaerktojsbevaegelse

Underprogrammer og programdel-gentagelser

Bearbejdninger, som gentager sig, indleeser De kun een gang

i et underprogram eller programdel-gentagelse. Hvis en del af
programmet kun skal udfgres under bestemte betingelser, sa
leegges denne del ligeledes i et underprogram. Yderligere kan et
bearbejdnings-program kalde et yderligere program og lade det
udfere.

Programmering med underprogrammer og programdel-
gentagelser: se "Programmering: Underprogrammer og
programdel-gentagelser”, Side 261.

Programmering med Q-parametre

| et bearbejdnings-program star Q-parametre i stedet for talveerdier:
En Q-parameter bliver et andet sted tilordnet en talvaerdi. Med
Q-parametre kan De programmere matematiske funktioner, som
styrer programafviklingen eller beskriver en kontur.

Yderligere kan De ved hjelp af Q-parameterprogrammering udfere
malinger med 3D-tastsystemet under programafviklingen.
Programmering med Q-parametre: se " Programmering: Q-
parametre", Side 279.
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Programmering: Kontur programmering
6.2 Grundlaget for banefunktioner

6.2 Grundlaget for banefunktioner

Programmere en vaerktgjsbevaegelse for en
bearbejdning

Nar De skal fremstille et bearbejdnings-program, programmerer
De banefunktionerne efter hinanden for De enkelte elementer
af emnekonturen. Herfor indlaeser De normalt koordinaterne til
slutpunktet for konturelementet fra maltegningen. Fra disse
koordinat-angivelser, veerktgjs-data’erne og radiuskorrekturen
udregner TNC'en den virkelige karselsstreekning for veerktgjet.

TNC'en kerer samtidig alle maskinakserne, som De har
programmeret i program-blokken for en banefunktion.

Bevagelser parallelt med maskinakserne

Program-blokken indeholder en koordinat-angivelse: TNC'en karer
veerktgjet parallelt med den programmerede maskinakse.

Alt efter konstruktionen af Deres maskine beveeges ved
bearbejdningen enten veerktajet eller maskinbordet med det
opspandte emne. Ved programmering af banebeveegelser handler
De grundleeggende som om det er veerktajet der beveeger sig.

Eksempel:
N50 GOO X+100 *
N50 Bloknummer
GO0 Banefunktion "retlinie i ilgang"
X+100 Koordinater til endepunktet

Veerktgjet beholder Y- og Z-koordinaterne og kerer til position
X=100. Se billede.

Bevaegelser i hovedplanet

Program-blokken indeholder to koordinat-angivelser: TNC'en karer
veerktojet | det programmerede plan.

Eksempel
N50 GOO X+70 Y+50 *

Veerktejet beholder Z-koordinaten og karer i XY-planet til positionen
X=70, Y=50. Se billedet
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Grundlaget for banefunktioner 6.2

Tredimensional bevaegelse

Program-blokken indeholder tre koordinat-angivelser: TNC'en karer
veerktgjet rumligt til den programmerede position.

Eksempel
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Cirkel og cirkelbue

Ved cirkelbeveegelser karer TNC'en to maskinakser samtidig: vi v
Veerktejet bevaeger sig relativt til emnet pa en cirkelbane. For

cirkelbevaegelser kan De indlaese et cirkelmidtpunkt med | og J
Med banefunktionerne for cirkelbuer programmerer De cirkler i
hovedplanet: Hovedplanet skal ved veerktejs-kald T defineres ved

fastleeggelse af spindelaksen:

Spindelakse Hovedplan

(G17) XY, ogsé UV, XV, UY
(G18) ZX, ogsd WU, ZU, WX
(G19) YZ, ogsa VW, YW, VZ

Cirkler, der ikke ligger parallelt med hovedplanet,

E> programmerer De ogsd med funktionen
"transformering af bearbejdningsplan” (se
bruger-handbogen Cyklen, cyklus 19,
BEARBEJDNINGSPLAN), eller med Q-parametre (se
"Princip og Funktionsoversigt', Side 280).

Drejeretning DR ved cirkelbevaegelser

For cirkelbevaegelser uden tangential overgang til andre
konturelementer indleeser De drejeretningen som falger:

Drejeretning medurs: G02/G12

Drejeretning modurs: G03/G13
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Programmering: Kontur programmering
6.2 Grundlaget for banefunktioner

Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen skal sta i blokken, med hvilken De kearer til det
forste konturelement. Radiuskorrekturen ma De ikke aktivere i en
blok for en cirkelbane. De programmerer disse forud i en retlinje-
blok (se "Banebeveegelse - retvinklet Koordinater", Side 210).

Forpositionering

' Pas pa kollisionsfare!
De positionerer veerktgjet ved starten af et
o bearbejdnings-program sd meget foran, at en
beskadigelse af veerktaj og emne er udelukket.

TNC 620 | Bruger-héandbog
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6.3 Tilker og forlad kontur

Start- og slutpunkt

Veerktojet karer fra startpunkt til det ferste konturpunkt. Krav til
startpunktet:

B Programmeres uden radiuskorrektur
® Kan tilkares kollisionsfrit
® Neer forste konturpunkt

Eksempel i billede til hajre:
Hvis De fastleegger startpunktet i det markegra omrade, sé bliver
konturen ved tilkarsel af det farste konturpunkt beskadiget.

Farste konturpunkt

For veerktejsbevaegelsen til det forste konturpunkt programmerer
De en radiuskorrektur.

Kearsel til startpunkt i spindelakse

Ved tilkersel til startpunktet skal vaerktajet i spindelaksen keare til
arbejdsdybde. Ved kollisionsfare kares separat til startpunktet i
spindelaksen.

NC-blokke

N40 GO0 Z-10 *
N30 GO1 X+20 Y+30 G41 F350*

TNC 620 | Bruger-handbog
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Programmering: Kontur programmering
6.3 Tilker og forlad kontur

Slutpunkt

Forudsaetninger for valget af slutpunkt:
® Kan tilkares kollisionsfrit

® Neer ved sidste konturpunkt

® Udelukkelse af konturbeskadigelse: Det optimale slutpunkt
ligger i forleengelse af veerktgjsbanen for bearbejdningen af
sidste konturelement

Eksempel i Billede til hgjre:

Hvis De fastleegger slutpunktet i det markegrd omréde, sa bliver

konturen beskadiget ved tilkarsel til slutpunktet.

Forlad endepunktet i spindelaksen:

Nar De forlader slutpunktet programmerer De spindelaksen

separat. Se billedet i midten til hgjre

NC-blokke
N50 GO1 G40 X+60 Y+70 F700*
N60 GOO Z+250 *

W
N
B W
SONN\
w
™

y&
g

Feelles start- og slutpunkt

Med et felles start- og slutpunkt programmerer De ingen
radiuskorrektur.

Udelukkelse af konturbeskadigelse: Det optimale startpunkt ligger
mellem forleengelsen af veerktgjsbanen for bearbejdning af det
forste og sidste konturelement.

Eksempel i Billede til hgjre:

Hvis De fastleegger slutpunktet i det merkegrd omréde, sa bliver
konturen beskadiget ved tilkgrsel til slutpunktet.

TNC 620 | Bruger-héandbog
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Tilker og forlad kontur 6.3

Tangential til- og frakersel

Med G26 (Billedet i midten til hgjre) kan De kere tangentialt til YA
emnet og med G27 (Billedet nederst til hgjre) frakere emnet
tangentialt. Herved undgér De friskeerings maerker.

/'_'—P'»-—\

-

()
o t——

@_:/5) — - — <ttt —-
A = X
Yi
(—)
: !
; ,*
G41
R\ ®.¢f‘§9 —
G40

Start- og slutpunkt

Start- og slutpunkt ligger neer ved farste hhv. sidste konturpunkt
udenfor emnet og skal programmeres uden radiuskorrektur.

Tilkorsel

» G26 indleses efter blokken, i hvilken det fgrste konturpunkt er
programmeret: Det er den farste blok med radiuskorrektur G41/
G42

Frakorsel

» G27 indleeses efter blokken, i hvilken det sidste konturpunkt er
programmeret: Det er den sidste blok med radiuskorrektur G41/
G42

Radius for G26 og G27 skal De veelge séledes, at

E> TNC’en kan udfere cirkelbanen mellem startpunktet
og farste konturpunkt savel som sidste konturpunkt
og slutpunktet.
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Programmering: Kontur programmering
6.3 Tilker og forlad kontur

NC-blok eksempel

Oversigt: Baneformer for tilkersel og frakersel af
kontur

Funktionerne APPR (eng. approach = tilkersel) og DEP (engl.
departure = forlade) bliver aktiveret med APPR/DEP-tasten. Herefter
kan veelges felgende baneformer med softkeys:

Tilkersel Frakersel Funktion

Retlinie med tangential tilslutning

Retlinie vinkelret pa konturpunktet

Cirkelbane med tangential tilslutning

Cirkelbane med tangential tilslutning
til konturen, til- og frakersel til et

hjeelpepunkt udenfor konturen pa et
tangentialt tilsluttende retliniestykke

TNC 620 | Brugerhéandbog
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Vigtige positioner ved til- og frakersel

B Startpunkt Pg

Denne position programmerer De umiddelbart for APPR-
blokken. Pg ligger udenfor konturen og bliver tilkert uden
radiuskorrektur (G40) .

B Hjeelpepunkt Py
Til- og frakarslen farer ved nogle baneformer over et
hjeelpepunkt Py, som TNC'en udregner fra angivelser i APPR-

og DEP-blokke. TNC’en kerer fra den aktuelle position til
hjeelpepunkt Py med den sidst programmerede tilspaending.

Hvis De i sidste positioneringsblok fer tilkerselsfunktionen GOO
(positionering med ilgang) har programmeret, sa karer TNC’en
ogsa til hjeelpepunktet Py i ilgang

® Forste konturpunkt Paog sidste konturpunkt Pg
Det farste konturpunkt P programmerer De i en APPR-blok ,
det sidste konturpunkt Pg med en vilkarlig banefunktion.

Indeholder APPR-blokken ogsa Z-koordinat, kerer TNC’en
veerktgjet forst i bearbejdningsplanet til Py og derfra i vaerktojs-

aksen til den indleeste dybde.
B Endepunkt Py
Positionen Pyligger udenfor konturen og fremkommer ved

Deres angivelser i DEP-blokken. Indeholder DEP-blokken ogsa Z-
koordinat, kerer TNC’en veerktajet forst i bearbejdningsplanet til
PH og der i veerktajs-aksen til den indlaeste hgjde.

Kortbetegnelse Betydning

APPR eng. APPRoach = Tilkersel

DEP eng. DEParture = Frakersel

L eng. Line = Ret linie

Cc eng. Circle = Cirkel

T Tangential (kontinuert, glat overgang
N Normal (vinkelret)

Py kontrollerer TNC’en ikke, om den programmerede

kontur bliver beskadiget. Kontrollér selv med test-
grafikken!

Ved funktionerne APPR LT, APPR LN og APPR CT
karer TNC’en fra Akt.-positionen til hjeelpepunktet
Py med den sidst programmerede tilspaending/
ilgang. Ved funktionen APPR LCT karer TNC’en

til hjeelpepunktet Py med den i APPR-blokken
programmerede tilspaending. Hvis der for
tilkarselsblokken endnu ingen tilspaending blev
programmeret, afgiver TNC'en en fejlmelding.

E> Ved positionering fra Akt.-positionen til hjeelpepunktet

TNC 620 | Bruger-handbog
DIN-ISO-programmering | 9/2015

Tilker og forlad kontur 6.3
< TR
i \*«.
| |
i |
* P RL P AL ii

W RO

R0=G40; RL=G41; RR=G42

203



Programmering: Kontur programmering
6.3 Tilker og forlad kontur

Polarkoordinater

Konturpunkterne for felgende til-/frakarselsunktioner kan De ogsa
programmere med polarkoordinater:

APPR LT bliver til APPR PLT
APPR LN bliver til APPR PLN
APPR CT bliver til APPR PCT
APPR LCT bliver til APPR PLCT
DEP LCT bliver til DEP PLCT

Herfor trykker De den orange taste P, efter at De pr. softkey har
valgt en tilkersels- hhv. frakarselsfunktion.

Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen programmerer De sammen med det farste
konturpunkt P i en APPR-blok. DEP-blokkene ophasver automatisk

radiuskorrekturen!

Nar De programmerer APPR LN eller APPR CT med
G40 , stopper styringen bearbejdningen/simulationen
med en fejlmeddelelse.

Dette forhold afviger fra styringen iTNC530!
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Tilker og forlad kontur 6.3

Tilkersel til en retlinie med tangential tilslutning:

APPR LT

TNC kerer veerktajet pa en retlinie fra startpunktet Pg til et

hjeelpepunkt Py. Derfra karer det til det farste konturpunkt Pp

tangentialt pa en retlinje. Hjeelpepunktet Py har afstanden LEN til

forste konturpunkt Pp

» Vilkérlig banefunktion: Kaersel til startpunkt Pg

» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LT:

» Koordinater til det forste konturpunkts Pa

» LEN: Afstand fra hjeelpepunktet Py til ferste
konturpunkt Pp

» Radius korrektur G41/G42 for bearbejdningen 20 8640

RO=G40; RL=G41; RR=G42
NC-blok eksempel

Kersel ad en retlinie vinkelret pa forste konturpunkt:
APPR LN

» Vilkarlig banefunktion: Kaersel til startpunkt Pg

» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LN:

» Koordinater til det forste konturpunkts Pa

» Laengde: Afstanden til hjeelpepunktet Py. LEN
indleeses altid positiv!

» Radius korrektur G41/G42 for bearbejdningen

NC-blok eksempel
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Programmering: Kontur programmering
6.3 Tilker og forlad kontur

Tilkersel til en cirkelbane med tangential tilslutning:
APPR CT
TNC karer veerktojet pa en retlinie fra startpunktet Pg til et

hjeelpepunkt Py. Derfra kerer det ad en cirkelbane, som overgar
tangentialt til det ferste konturelement, til det farste konturpunkt
Pa.

Cirkelbanen fra Py til P4 er fastlagt med radius R og

midtpunktsvinklen CCA. Drejeretningen af cirkelbanen er givet af
forlgbet af det farste konturelement.

» Vilkarlig banefunktion: Kersel til startpunkt Pg

» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR CT:
APPR CT » Koordinater til det farste konturpunkts Pp
i/ » Radius R til cirkelbanen

B Kor til den side af emnet, som er defineret med
radiuskorrektur: R Indleeses positivt

B Fra emne-siden til tilkersel: R indlaeses negativt
» Midtpunktsvinkel CCA for cirkelbanen

® CCA indleeses kun positivt

B Maximal indleeseveerdi 360°
» Radius korrektur G41/G42 for bearbejdningen

NC-blok eksempel

=
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Ker til PS uden radiuskorrektur
N80 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 G42 F100 PA med radiuskorr. G42, Radius R=10
N90 GO1 X+20 Y+35 Slutpunkt ferste konturelement
N100 GO1 ... Naeste konturelement
TNC 620 | Bruger-handbog
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Tilker og forlad kontur

Tilkersel pa en cirkelbane med tangential tilslutning
til konturen og retlinie-stykke: APPR LCT

TNC karer veerktejet pa en retlinie fra startpunktet Pg til et vi

6.3

hjeelpepunkt Py. Derfra kerer det pa en cirkelbane til det forste 35
konturpunkt Pa. Den i APPR-blokken programmerede tilspaending

er virksom for den totale streekning, som TNC’en kerer i (( %

A

tilkerselsblokken (straskning Pg — Pa). 20 AR

Nar De i karselsblok programmerer alle tre hovedakser X,

Y, og Z, kerer TNC’en veerktgjet fra startpunkt Pg derefter i 10
bearbejdningsplanet og til slut i veerktgjsaksen til hjeelpepunktet Py. )

| 4 —P:;"'
- i >
>4t

PP,

RO

Fra hjeelpepunkt Py til konturpunkt P karer styringen veerktgjet kun N
i bearbejdningsplanet. ’@P

| RR

Veer opmaerksom pa disse forhold, nar De importerer
programmerer fra gamle styringer. Tilpas evt.
programmet for bearbejdning.

Aldre styringer tilkerer hjeelpepunktet Py i alle tre
hovedakser samtidigt.

Cirkelbanen tilslutter sig tangentialt sével til retlinien Pg — Py som

ogsa til det fgrste konturelement. Herved er de med radius R
entydigt fastlagt.

> Vilkarlig banefunktion: Kersel til startpunkt Pg
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LCT:
APPR LCT » Koordinater til det farste konturpunkts Pa

So » Radius R for cirkelbane Angiv R positivt
» Radius korrektur G41/G42 for bearbejdningen

NC-blok eksempel
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Ker til PS uden radiuskorrektur
N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100 PA med radiuskorr. G42, Radius R=10
N90 GO1 X+20 Y+35 Slutpunkt farste konturelement
N100 GO1 ... Naeste konturelement
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Programmering: Kontur programmering
6.3 Tilker og forlad kontur

Frakersel pa en retlinie med tangential tilslutning:
DEP LT

TNC’en karer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt Pg til
slutpunkt Py. Retlinien ligger i forleengelse af det sidste kontur
element. Py befinder sig i afstanden LEN fra Pg.
» Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og
radiuskorrektur
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LT:
‘ » LEN: Indlees afstanden for slutpunktet Py fra
sidste konturelement Pg

RO=G40; RL=G41; RR=G42
NC-blok eksempel

Frakgrsel ad en retlinie vinkelret pa sidste
konturpunkt: DEP LN

TNC’en karer veerktojet ad en retlinie fra sidste konturpunkt P til
slutpunkt Py. Retlinien karer vaek vinkelret fra sidste konturpunkt
Pe. PN befinder sig fra Pg i afstanden LEN + veerktajs-radius.

» Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og
radiuskorrektur
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LN:

» LEN: Indlees afstanden til slutpunktet Py Vigtig:
Indgiv LEN positivt!

RO=G40; RL=G41; RR=G42
NC-blok eksempel
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Tilker og forlad kontur 6.3

Frakersel pa en cirkelbane med tangential
tilslutning: DEP CT

TNC’en kerer veerktgjet pa en cirkelbane fra sidste konturpunkt Pg vi
til slutpunkt Py. Cirkelbanen tilslutter sig tangentialt til det sidste
konturelement.
» Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og
radiuskorrektur 20 ? - P,
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP CT: \& 18‘0°/' RR
DEP CT » Midtpunktsvinkel CCA for cirkelbanen -
0 » Radius R til cirkelbanen
B Veerktojet skal forlade den side af emnet,
som er fastlagt med radiuskorrektur: Indlees R
positiv
B Verktgjet skal forlade emnet p4d den modsatte

side, som er fastlagt med radiuskorrekturen: R
indlaeses negativ

x Y

R0=G40; RL=G41; RR=G42

NC-blok eksempel
N20 GO1 Y+20 G42 F100 Sidste konturelement: PE med radiuskorrektur
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Midtpunktsvinkel =180°, Cirkelbane-radius=8 mm
N40 GO0 Z+100 M2 Z frikeres, Tilbagepring, Program-slut

Frakersel pa en cirkelbane med tangential tilslutning
til konturen og retliniestykke: DEP LCT

TNC en kerer veerktgjet pa en cirkelbane fra sidste konturpunkt Pg vi
til et hjeelpepunkt Py. Derfra karer det pa en retlinie til slutpunktet
Pn. Det sidste konturelement og retlinien fra Py — Py har med

cirkelbanen tangentiale overgange. Herved er cirkelbanen med
radius R entydigt fastlagt. 20

» Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og ’
radiuskorrektur 12 % (S Ihhi
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LCT:

B e » Indlees koordinaterne til endepunktet Py *@E -
» Radius R for cirkelbane Indlees R positiv X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

NC-blok eksempel
N20 GO1 Y+20 G42 F100 Sidste konturelement: PE med radiuskorrektur
N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 Koordinaten PN, cirkelbane-radius=8 mm
N40 GO0 Z+100 M2 Z frikares, Tilbagepring, Program-slut

TNC 620 | Bruger-handbog
DIN-ISO-programmering | 9/2015 209



Programmering: Kontur programmering

6.4 Banebevagelse - retvinklet Koordinater

6.4

Oversigt over banrfunktioner

Banebevaegelse - retvinklet
Koordinater

Banefunktionstaste Funktion Veerktojsbevaegelse Ngdvendige Side
indleesninger

Ligelinie L Retlinie Koordinater til retlinie- 211
eng.: Line slutpunkt
G00 og GO1

o ¢ Fase: CHF Affasning mellem to Affaseleengde 212
engl.: CHvedFer retlinier
G24
Cirkelcentereng.CC; Ingen Koordinater til 214
engl.: Cirkel Center cirkelcentrum hhv. poler
logJ

@ Cirkelbue C Cirkelbane om Koordinater til cirkel- 215
engl.: Cirkel cirkelcentrum CC til endepunkt, drejeretning
G02 og GO3 cirkelbue-endepunkt

cn,p Cirkelbue CR Cirkelbane med bestemt Koordinater til 216
engl.: Cirkel ved radius cirkel-endepunktet,
Radius cirkelradius, drejeretning
GO05

T p Cirkelbue CT Cirkelbane med Koordinater til cirkel- 218
engl.: Cirkel tangential tilslutning til endepunktet
Tangential forrige og efterfalgende
G06 konturelement

RND g Hjgrnerunding RND  Cirkelbane med Hjorneradius R 213
engl.: RUNDing af tangential tilslutning til
hjerner forrige og efterfelgende
G25 konturelement
Fri kontur- Retlinie eller cirkelbane se "Banebeveagelse - Fri 232

programmering FK

Programmere banefunktioner

med vilkarlig tilslutning til
forrige konturelement

Banefunktioner kan De programmere komfortabelt med de gra
banefunktionstaster. TNC en spgrger yderligere dialoger efter de

nedvendige indleesninger.

tilsluttet USB-tastatur, skal De vaere opmaerksom pa
at skrivning med store bogstaver er aktiv.

Ved blokstart skriver styringen automatisk med store
bogstaver

E> Hvis De indlaeser DIN/ISO-funktionen med et

210

kontur-programmering
FK (Option #19)",
Side 229
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Banebeveegelse - retvinklet Koordinater 6.4

Ligelinje i llgang GOO ligelinje med tilspaending G01
F
TNC’en karer veerktgjet pa en retlinie fra sin aktuelle position vi

til endpunktet for retlinien. Startpunktet er slutpunktet for de
forudgaende blokke. 40

» Tryk tasten L for dbning af en programblok for en
retlinjebeveegelse ' O

» De skifter med pil-tasten mod venstre |
indleeseomradet for G-funktionen -

» De veelger softkey GOO for en karselsbevaegelse i
ilgang

» Koordinater til endepunktet for retlinien, om 20 —=
ngdvendigt

» Radiuskorrektur G40/G41/G42 60
» Tilspaending F
» Hjeelpe-funktion M

15

10

@
N\~

<V

ligangbeveaegelse

En retlinie-blok for en ilgangsbeveegelse (GOO-blok) kan De ogsa
abne med tasten L:

» Tryk tasten L for &bning af en programblok for en
retlinjebevaegelse

» De skifter med pil-tasten mod venstre i indleeseomradet for G-
funktionen

» De veelger softkey GOO for en karselsbevaegelse i ilgang
NC-blok eksempel

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *

N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Overfar aktuel position

En retlinje-blok (GO1-blok) kan De ogsa generere med tasten

. OVERTAGE-AKT.-POSITION" :

» De kearer veerktgjet i driftsart manuel drift til positionen, der skal
overtages

» Skift billedskeerm-visning til programmering

» Velg program-blok, efter hvilken ligelinjeblok skal indfajes

» Tryk tasten OVERF@R AKT.-POSITION : TNC'en

genererer en Ligelinje-blok med koordinaterne til
Akt.-position
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Programmering: Kontur programmering

6.4 Banebevagelse - retvinklet Koordinater

Indfej affasning mellem to retlinier
Konturhjarner, som opstar ved skaering af to retlinier, kan De
forsyne med en fase.

® | retlinieblokkene far og efter G24-blokken programmerer De
altid begge koordinater til planet, i hvilket fasen bliver udfert

® Radiuskorrekturerne far og efter G24-blokken skal vaere ens
m  Affasningen skal kunne udferes med det aktuelle vaerktoj

> Affase-afsnit: Leengden af fasen, om ngdvendigt:

» Tilspaending F (virker kun i en G24-blok)

NC-blok eksempel
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> En kontur ma ikke begynde med en G24-blok.
En affasning ma kun udferes i bearbejdningsplanet.

Der ma ikke kares til det ved affasningen afskarne
hjernepunkt.

En i G24-blok programmeret tilspeending virker
kun i denne CHF-blok. Herefter er den fer G24-blok
programmerede tilspeending igen gyldig.

212

3024

\
|2

40
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Banebevaegelse -

Hjerne-runding G25

Funktionen G25 afrunder konturhjarner.

Veaerktgjet karer pa en cirkelbane, som tilsluttes tangentialt savel til

det foregdende som ogsa til det efterfalgende konturelement.
Rundingscirklen skal kunne udferes med det kaldte veerktgj.

RND

» Rundings-radius: Radius til cirkelbuen, om
ngdvendigt:
» Tilspaending F (virker kun i en G24-blok)

NC-blok eksempel
N50 GO1 X+10 Y+40 G41 F300 M3*
N60 GO1 X+40 Y+25*
N70 G25 R5 F100*
N80 GO1 X+10 Y+5*

=

Det forudgdende og efterfalgende konturelement
skal indeholde begge koordinater for planet, i
hvilket hjerne-rundingen skal udferes. Nar De
bearbejder konturen uden veerktgjs-radiuskorrektur,
sa skal de programmere begge koordinater til
bearbejdningsplanet.

Der bliver ikke kart til hjgrnepunktet.

En i en G25-blok programmeret tilspaending virker
kun i denne G25-blok. Herefter er den far G25-
blokken programmerede tilspaending igen gyldig.

En G25-blok lader sig ogséa bruge til en blad tilkarsel
til konturen, .
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Programmering: Kontur programmering
6.4 Banebevagelse - retvinklet Koordinater

Cirkelmidtpunkt |1, J
Cirkelmidtpunktet fastleegger De for cirkelbanen, som De
programmerer med funktionerne G02, GO3 eller GO5. Herudover

B indleeser De de retvinklede koordinater for cirkelmidtpunktet
eller i bearbejdningsplanet eller

B overtager den sidst programmerede position eller
B overfgre koordinaterne med tasten ,OVERF@R-AKT.-POSITION"

» Programmere cirkelmidtpunkt: Tryk tasten SPEC
FCT

Veelg softkey PROGRAM FUNKTIONER
Veelg softkey DIN/ISO
Veaelg softkey | eller J

Indgiv Koordinater for Cirkelmidtpunkt eller overfer
den sidst programmerede position: Indgiv G29

vV vywvyy

NC-blok eksempel
N50 1+25 J+25 *

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

Programlinje 10 og 20 viser sig ikke pa billedet.
Gyldighed

Cirkelmidtpunktet forbliver fastlagt saleenge, indtil De
programmerer et nyt cirkelmidtpunkt.

Indlzes cirkelmidtpunktet inkrementalt

En inkrementalt indlaest koordinat for cirkelcentrum henferer sig
altid til den sidst programmerede veerktgjs-position.

Med | og J kendetegner De en position som
cirkelcentrum: Veerktgjet kerer ikke til denne position.

Cirkelmidtpunktet er samtidigt pol for
polarkoordinater.

214
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Banebeveegelse - retvinklet Koordinater 6.4

Cirkelbane C om Cirkelmidtpunkt CC

De fastlaegger cirkelmidtpunktet I, J , far De programmerer
cirkelbanen. Den sidst programmerede veerktejs-position far
cirkelbanen er startpunktet for cirkelbanen.

Drejeretning
= Medurs: GO2
= Modurs: GO3

® Uden drejeretnings-angivelse: GO5. TNC’en karer cirkelbanen
med den sidst programmerede drejeretning

» Kar veerktgjet til startpunktet for cirkelbanen

» Koordinaterne til cirkelmidtpunktet indleeses
» Koordinaterne til cirkelbue-endepunktet indleeses,

om ngdvendigt:
» Tilspaending F
» Hjeelpe-funktion M

TNC en karer normalt cirkelbeveegelser i det aktive

E> bearbejdningsplan. Nar De programmerer cirkler, der
ikke ligger i det aktive bearbejdningsplan, f.eks.G2
Z... X... ved veerktogjs-akse Z, og samtidig roterer
denne beveaegelse, sa kerer TNC’en en rumlig cirkel,
altsé en cirkel i 3 akser (Software-option 8).

NC-blok eksempel
N50 1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Helcirkel

De programmerer de samme koordinater til endepunktet savel som
til startpunktet.

Start- og endepunkt for en cirkelbeveegelse skal ligge
pé cirkelbanen.

Indlaese-tolerance: Indtil 0.016 mm (valgbar over
maskinparameter circleDeviation).

Den mindst mulige cirkel, som TNC’en kan kare:
0.0016 pm.
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Programmering: Kontur programmering
6.4 Banebevagelse - retvinklet Koordinater

Cirkelbane G02/G03/G05 med fastlagte Radius

Veaerktgjet karer pa en cirkelbane med radius R.
Drejeretning

® Medurs: GO2

® Modurs: GO3

B Uden drejeretnings-angivelse: G05. TNC’en karer cirkelbanen
med den sidst programmerede drejeretning

» Koordinater til cirkelbue-endepunktet

» Pas pa Radius R: Fortegnet fastleegger starrelsen
af cirkelbuen!

» Hjeelpe-funktion M
» Tilspaending F

Helcirkel

For en helcirkel programmerer De to cirkelblokke efter hinanden:
Slutpunktet for farste halvcirkel er startpunkt for den anden.
Slutpunktet for den anden halvcirkel er startpunkt for den farste.
Centrumvinkel CCA og cirkelbue-radius R

Startpunkt og slutpunkt pa konturen lader sig teoretisk forbinde
med hinanden med fire forskellige cirkelbuer med samme radius:

Den lille cirkelbue: CCA<180°
Radius har positiv fortegn R>0

Starre Ciekwlbuer: CCA>180°
Radius har negativ fortegn R<0

Med drejeretningen fastlaegger De, om cirkelbuen hveelver sig udad
(konveks) eller indad (konkav):

Konvex: Drejeretning GO2 (med radiuskorrektur G41)
Konvex: Drejeretning GO3 (med radiuskorrektur G41)

Afstanden fra start- og endepunktet for
cirkeldiameteren ma ikke veere sterre end

cirkeldiameteren.
Den maximale radius ma veere 99,9999 m.
Vinkelakserne A, B og C bliver understgttet.
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NC-blok eksempel
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Programmering: Kontur programmering
6.4 Banebevagelse - retvinklet Koordinater

Cirkelbane G06 med tangential tilkersel

Veerktajet karer pa en cirkelbue, der tilslutter sig tangentialt til det vi
forud programmerede konturelement.

En overgang er "tangential’, nar der ved skeeringspunktet
for konturelementer ingen kneek- eller hjgrnepunkt opstar,
konturelementerne kerer altsa glat over i hinanden.

Konturelementet, pa hvilket cirkelbuen tilslutter sig tangentialt, 30 *,&

programmerer De direkte far G0O6-blokken. Hertil kreeves mindst to 25 b §
positionerings-blokke 20

» Koordinater til cirkelbue-slutpunkt, om
ngdvendigt:

1A
» Tilspaending F

» Hjeelpe-funktion M 25 45

NC-blok eksempel
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO1Y+0 *

G06-blokken og det forud programmerede
konturelement skal indeholde begge koordinater til
planet, i hvilket cirkelbuen bliver udfert!

TNC 620 | Bruger-héandbog
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Banebevaegelse - retvinklet Koordinater 6.4

Eksempel: Retliniebeveegelse og affasning kartesisk

95 3
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Programmering: Kontur programmering
6.4 Banebevaegelse - retvinklet Koordinater

Eksempel: Cirkelbevaegelse kartesisk

T T T T 1 X
5 30 40 70 95
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Banebevaegelse - retvinklet Koordinater 6.4

Eksempel: Helcirkel kartesisk
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Programmering: Kontur programmering

6.5 Banebevagelser-Polarkoordinater

6.5 Banebevaegelser-Polarkoordinater

Oversigt

Med polarkoordinater fastleegger De en position med en vinkel H
og en afstand R til en forud defineret pol I, J.

Polarkoordinater fastseetter De med fordel med:

B Positioner pa cirkelbuer
B Emne-tegninger med vinkelangivelser, f.eks. ved hulkredse

Oversigt over banefunktion med polarkoordinater

Banefunktionstaste Vearktejsbevagelse Ngdvendige indlaesninger Side
L + Retlinie Polarradius, polarvinkel for 223
@ retlinie-endepunkt
+ @ Cirkelbane om cirkelmidtpunkt/  Polarvinkel til 224
Pol CC til cirkelbue-endepunkt cirkelendepunktet
+ E Cirkelbane svarende til aktiv Polarvinkel til cirkelslutpunkt 224
drejeretning
+ @ Cirkelbane med tangential Polarradius, Polarvinkel til 224
tilslutning til forrige cirkelendepunkt
konturelement
Overlapning af en cirkelbane Polarradius, Polarvinkel til 225

o)+ [P ]

222

med en retlinie

cirkelendepunkt, koordinater til
endepunkt i veerktgjsakse
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Banebevaegelser-Polarkoordinater 6.5

Polarkoordinat-oprindelse: Pol I, J

Pol (I, J) kan De fastlaegge pa et vilkarligt sted i bearbejdnings- Y A

programmet, for De angiver positioner med polarkoordinater. Ga
frem ved fastleeggelse af poler, som ved programmering af en
cirkelcentrum

Programmere Pol: Tryk tasten SPEC FCT.
Veelg softkey PROGRAM FUNKTIONER

Veel ftkey DIN/ISO
2lg softkey / Vel

Veelg softkey | eller J i

Koordinater: Retvinklede koordinater til Pol
‘en indlaeses eller for at overtage den sidst
programmerede position: G29 eingeben. Fastleeg

v vyvyyvwvyy

polen, far De programmerer polarkoordinater.
Programmeér polen kun i retvinklede koordinater.
Polen er virksom sé leenge, indtil De fastleegger en

ny pol.

NC-blok eksempel
N120 [+45 J+45 *

ligelinje i lilgang GOO ligelinje med tilspeending G11 F

Veaerktgjet karer pa en retlinie fra sin aktuelle position til
endepunktet for retlinien. Startpunktet er slutpunktet for den

forudgaende blok.

» Polarkoordinat-radius R: Indlaes afstanden for
retlinie-endepunktet til Pol CC

@ » Polarkoordinat-vinkel H: Vinkelpositionen til
retlinie-endepunktet mellem -360° og +360°

Fortegnet for H er fastlagt med vinkel-henfaringsaksen:

® Vinklen fra vinkel-henfaringsaksen til R modurs: H>0

<V

® Vinklen fra vinkel-henfaringsaksen til R medurs: H<0

NC-blok eksempel
N120 [+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *
N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *
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Programmering: Kontur programmering
6.5 Banebevagelser-Polarkoordinater

Cirkelbane G12/G13/G15 om Pol |, J

Polarkoordinat-radius R er samtidig radius til cirkelbuen. R er
fastlagt med afstanden fra startpunktet til polen I, J . Den sidst
programmerede veerktgjs-position far cirkelbanen er startpunktet
for cirkelbanen.

Drejeretning
® Medurs: G12
® Modurs: G13

® Uden drejeretnings-angivelse: G15. TNC’en karer cirkelbanen
med den sidst programmerede drejeretning

» Polarkoordinat-vinkel H: Vinkelpositionen for
cirkelbane-endepunktet mellem -99999,9999° og
@ +99999,9999°

» Drejeretning DR

NC-blok eksempel
N180 1+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

PA med samme fortegn.

Veer opmeerksom pé disse forhold, nar De importerer
programmerer fra gamle styringer. Tilpas evt.
programmet for bearbejdning.

E> Ved enkremental indlaesning skal De indgive DR og

Cirkelbane G16 med tangential tilkersel

Veerktajet karer pa en cirkelbane, som tilslutter sig tangentialt til et
forudgdende konturelement.

o e » Polarkoordinat-radius R: Afstanden fra cirkelbane-
endepunktet til polen 1, J
E » Polarkoordinat-vinkel H: Vinkelpositionen til

cirkelbane-endepunktet

E> Polen er ikke midtpunkt for konturcirklen!

NC-blok eksempel
N120 [+40 J+35 *
N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *
N150 G16 R+30 H+30 *
N160 GO1 Y+0 *
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Banebevaegelser-Polarkoordinater 6.5

Skruelinie (Helix)

En skruelinie opstar ved overlapning af en cirkelbevaegelse og en
retliniebeveegelse vinkelret pa den. Cirkelbanen programmerer De i
et hovedplan.

Banebeveaegelsen for skruelinien kan De kun programmere |
polarkoordinater.

Anvendelse

® |Indvendige og udvendige gevind med starre diametre
B Smgrenoter

Beregning af skruelinie

For programmering behgver De inkrementale angivelse af total-
vinklen, pa hvilken veaerktgjet karer pa skruelinien og totalhgjden af

skruelinien.

Antal gevind n: Genindgange + gevindoverlab ved
gevind-start og -ende

Totalhgjde h: Stigning P x antal gevind n

Inkremental totalvinkel Antal gevind x 360° + vinkel for gevind-

G91 H: start + vinkel for gevindoverlgb

Startkoordinat Z Stigning P x (gevindlgb + gevindoverlgb

ved gevind-start)

Formen af skruelinien

Tabellen viser sammenhaengen mellem arbejdsretning, drejeretning
og radiuskorrektur for bestemte baneformer.

Indv. gevind Arbejdsretning Drejeretning Radiuskorrektur
hgjregevind Z+ G13 G41
venstregevind Z+ G12 G42

hgjregevind Z- G12 G42
venstregevind Z- G13 G41

Udv. gevind

hgjregevind Z+ G13 G42
venstregevind Z+ G12 G41

hgjregevind Z- G12 G41
venstregevind Z- G13 G42
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Programmering: Kontur programmering
6.5 Banebevagelser-Polarkoordinater

Programmering af skruelinie

De indleeser drejeretning og den inkrementale
totalvinkel G91 H med samme fortegn, ellers kan Y
veerktgjet kere i en forkert bane.

For totalvinklen G91 H kan indlaeses en veerdi fra

-99 999,9999° til +99 999,9999°. 25
» Polarkoordinat-vinkel: Indlees den inkrementale
totalvinkel, som veerktejet skal kare pa skruelinien.
@ Efter indlaesningen af vinklen vaelger De
veerktajs-akse med en aksevalgstaste.

» Koordinater til hgjden af skruelinien indleeses
inkrementalt

» Radiuskorrektur svarende til tabellen indlaeses

NC-blokeksempel: Gevind M6 x 1 mm med 5 gevind
N120 [+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Banebevagelser-Polarkoordinater 6.5

Eksempel: Retliniebeveaegelse polar
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Programmering: Kontur programmering
6.5 Banebevagelser-Polarkoordinater

Eksempel: Helix

M64 x 1,6

T T

50 100
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Banebeveegelse - Fri kontur-programmering FK 6.6

6.6 Banebeveegelse - Fri kontur-
programmering FK (Option #19)

Grundlaget

Emnetegninger, som ikke er NC-korrekt maélsat, indeholder ofte
koordinat-angivelser, som De ikke kan indleese med de gra dialog-
taster. De kan f.eks.

® veere kendte koordinater pa konturelementet eller i neerheden af
det,

m Koordinat-angivelser der henfgrer sig til et andet konturelement
eller

B Retningsangivelser og angivelser til konturforlgbet veere kendte.

Sadanne angivelser programmerer De direkte med den fri
konturprogrammering FK. TNC’en udregner konturen fra de
kendte koordinat-angivelser og understatter programmerings-
dialogen med den interaktive FK-grafik. Billedet til hajre for oven
viser en mélsaetning, som De indleeser ganske enkelt med FK-
programmeringen.
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Programmering: Kontur programmering

6.6 Banebevagelse - Fri kontur-programmering FK

=

230

Bemezerk folgende forudseetninger for FK-
programmering

Konturelementer kan De med fri kontur-
programmering kun programmere i
bearbejdningsplanet.

Bearbejdningsplanene ved FK-programmering bliver
fastlagt er felgende heraki:

® 1. Ved denien FPOL-blok beskrevet plan

® 2. Via de i T-blok fastlagte definerede
bearbejdningsplaner (f.eks. G17 = X/Y-plan)

® 3. Huvis ikke andet, s& er standard-plan X/Y aktiv

Visningen af FK-Softkey er afthaengig af spindelaksen
i rAemne definition Hvis De f.eks. i riemne definition
indgiver spindelakse G17 , viser TNC’en kun FK-
Softkey for X/Y planet.

Indlaes for hvert konturelement alle data der er til
radighed. De programmerer ogsa angivelser i hver
blok, som ikke &endrer sig: Ikke programmerede data
geelder som ikke kendte!

Q-parametre er i alle FK-elementer tilladt, undtagen
i elementer med relative-henfaringer (f.eks RX eller

RAN), altsd elementer, der henfarer sig til andre NC-
blokke.

Hvis De blander konventionelle programmer og fri
konturprogrammering, sa skal hvert FK-afsnit veere
entydigt bestemt.

TNC'en behgver et fast punkt, fra hvilket
beregningen kan gennemfares. Programmer

en position direkte feor FK-afsnittet med de gra
dialogtaster, som indeholder begge koordinaterne
for bearbejdningsplanet. | denne blok ma ingen Q-
parametre programmeres.

Nar den farste blok i FK-afsnittet er en FCT- eller
FLT-blok, skal De derfor programmere mindst

to NC-blokke med de gra dialog-taster, for at
tilkarselsretningen er entydigt bestemt.

Et FK-afsnit méa ikke begynde direkte efter et maerke
L
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Banebeveegelse - Fri kontur-programmering FK

Grafik i FK-Programmering

programmeringen, veelger De billedskaerm-
opdelingen PROGRAM + GRAFIK se
"Programmering"’, Side 72

E> For at kunne udnytte grafikken ved FK-

Med ufuldsteendige koordinat-angivelser kan man ofte ikke entydigt
fastleegge en emne-kontur. | disse tilfeelde viser TNC'en de
forskellige lasninger i FK-grafikken og De udveelger den rigtige. FK-
grafik gengiver emne-konturen med forskellige farver:

bla: Konturelementet er entydigt bestemt

Det sidste FK-element bliver farst bla efter frakarsels
beveegelse, tros entydigt bestem, f.eks ved CLSD-.

gron: De indlzeste data giver flere lgsninger; De udveelger
den rigtige

rod: De indleeste data fastleegger endnu ikke
konturelementet tilstreekkeligt; De indlaeser yderligere
angivelser

Hvis dataerne farer til flere lgzsninger og konturelementet bliver vist
greont, sa vaelger De den rigtige kontur som falger:

s » Tryk softkey VIS LASNING s& mange gange indtil
LeSNING konturelementet bliver vist rigtigt. De bruger
zoom-funktionen (2. softkey-liste), nar mulige
lgsninger i standard-fremstillingen ikke er til at
skelne fra hinanden

s » Det viste konturelement svarer til tegningen:
OPLOSNING Fastleeg med softkey VAELG LOSNING

Hvis De endnu ikke vil fastleegge en med grent fremstillet kontur,
sa trykker De softkey AFSLUT VALG, for at fortseette FK-dialogen.

sa tidligt som muligt fastleegge med VZAELG LASNING,
for begreense flertydigheden for efterfalgende
konturelementer.

E> De med grent fremstillede konturelementer skal De

Maskinfabrikanten kan for FK-grafikken fastleegge
andre farver.

Vise bloknumre i grafikvinduet
For at vise bloknumre i grafikvinduet:

BLOK-NR. > Softkey UDBL/ZEND VISNING. BLOK-NR. STILLES
p& VISNING (softkey-liste 3)
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6.6 Banebevagelse - Fri kontur-programmering FK

mering: Kontur programmering

Aben FK-Dialog
Nar De trykker de gra banefunktionstaster FK, viser TNC’en

softkeys, med hvilke De dbner FK-dialogen: Se efterfalgende tabel.

For igen at fravaelge softkeys, trykker De tasten FK pany.

Hvis De dbner FK-dialogen med en af disse softkeys, sa viser
TNC’en yderligere softkey-lister, med hvilke De indleeser kendte

koordinater,
konturforlab.

Softkey

FZ

retningsangivelser og angivelser for at kunne lave

FK-Element

Retlinie med tangential tilslutning

Retlinie uden tangential tilslutning

Cirkelbue med tangential tilslutning

-
-~

Cirkelbue uden tangential tilslutning

FPOL

Pol for FK-programmering

Pol for FK-programmering

FPOL

=

232

» Visning af softkeys for fri konturprogrammering:
Tryk tasten FK

» Abne dialogen for definition af polen: Tryk softkey
FPOL. TNC'en viser akse-softkeys for det aktive
bearbejdningsplan

» Med disse softkeys indleeses pol-koordinaterne

Polen for FK-programmeringen forbliver aktiv sa
laenge, indtil De definerer en ny med FPOL.
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Banebeveegelse - Fri kontur-programmering FK

Frit programmer retlinie

Retlinie uden tangential tilslutning

FL

il

>

Visning af softkeys for fri konturprogrammering:
Tryk tasten FK

Abne dialog for fri retlinie: Tryk softkey FL. TNC’en
viser yderligere softkeys

Med disse softkeys indlaeses alle kendte
angivelser i blokken. FK-grafikken viser de
programmerede konturer rgdt, indtil angivelserne
er tilstreekkelige. Flere lasninger viser grafikken
med grent (se "Grafik i FK-Programmering",

Side 231)

Retlinie med tangential tilslutning

Hvis retlinien tilslutter sig tangentialt til et andet konturelement,
abner De dialogen med softkey :

FLT I

>

Visning af softkeys for fri konturprogrammering:
Tryk tasten FK

Abne dialog: Tryk softkey FLT

Indlees med softkeys alle kendte angivelser i
blokken

TNC 620 | Bruger-handbog
DIN-ISO-programmering | 9/2015

6.6

233



Programmering: Kontur programmering
6.6 Banebevagelse - Fri kontur-programmering FK

Frit programmer Cirkelbane

Cirkelbane uden tangential tilslutning

» Visning af softkeys for fri konturprogrammering:
Tryk tasten FK

Fe » Abne dialog for frie cirkelbuer: Tryk softkey FC;
A TNC’en viser softkeys for direkte angivelse for
cirkelbane eller angivelser for cirkelmidtpunkt

» Indlees med disse softkeys alle kendte angivelser
i blokken: FK-grafikken viser den programmerede
kontur redt, indtil angivelserne er tilstraekkelige.
Flere lgsninger viser grafikken med grent (se
"Grafik i FK-Programmering", Side 231)

Cirkelbane med tangential tilslutning

Hvis cirkelbanen tilslutter sig tangentialt til et andet konturelement,
abner De dialogen med softkey FCT:

» Visning af softkeys for fri konturprogrammering:
Tryk tasten FK
» Abne dialog: Tryk softkey FLT

» Indlees med softkeys alle kendte angivelser i
blokken

FCT I
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Banebeveegelse - Fri kontur-programmering FK 6.6

Indgivelsesmuligheder
Slutpunkt-koordinater
Softkeys Kendte angivelser

n n Retvinklede koordinater X og Y

P Polarkoordinater henfert til FPOL
EHE

NC-blok eksempel

Retnings og laengde pa konturelementer

<

Softkeys Kendte angivelser

Leengde af retlinie

E Indstiksvinkel for retlinie

Strengleengde LEN for cirkelbueafsnittet

E Indstiksvinkel AN for indgangstangent
i
[ )

Indgiv midtpunktsvinkel for cirkelbue-

Pas pa, fare for emne og veerktgj!

Indgangsvinkel som De har defineret inkrementalt
(IAN), henfgrer TNC’en til retningen af de sidste
kerselsblokke. Programmer der indeholder den
inkrementale indgangsvinkel og blev fremstillet pa en
iTNC 530 eller eldre TNC'er, er ikke kompatible.

NC-blok eksempel
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6.6 Banebevagelse - Fri kontur-programmering FK

Cirkelcentrum CC, radius og drejeretning i FC-/FCT-blok

For frit programmerede cirkelbaner beregner TNC'en ud fra Deres
angivelser et cirkelmidtpunkt. Herved kan De ogsa med FK-
programmering programmere en helcirkel i en blok.

Hvis De vil definere et cirkelmidtpunkt i polarkoordinater, skal De
definere polen i stedet for med CC med funktionen FPOL. FPOL
forbliver virksom indtil naeste blok med FPOL og bliver fastlagt i
retvinklede koordinater.

En konventionelt programmeret eller en udregnet
E> cirkelcentrum er i et ny FK-afsnit ikke mere virksom
som pol eller cirkelcentrum: Nar konventionelt
programmerede polarkoordinater henfarer sig til en
pol, hvilken De forud har fastlagt i en CC-blok, s&
fastleegger De denne pol efter FK-afsnittet pany med

en CC-blok.
Softkeys Kendte angivelser
Midtpunkt i retvinklede koordinater

4y 4

e = Midtpunkt i polarkoordinater

DR- DR+ Drejeretning for cirkelbane

- a

@R Radius for cirkelbane

NC-blok eksempel
N10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
N20 FPOL X+20 Y+15
N30 FL AN+40
N40 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

Lukket kontur

Med softkey CLSD kendetegner De starten og enden af en lukket
kontur. Herved reduceres antallet af mulige l@sninger for det sidste
konturelement.

CLSD indleeser De yderligere til en anden konturangivelse i farste
og sidste blok i et FK-afsnit.

cLsD Konturstart: CLSD+
Konturende: CLSD-

NC-blok eksempel
N10 GO1 X+5 Y+35 G41 F500 M3
N20 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

N30 FCT DR- R+15 CLSD-

236
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Banebeveegelse - Fri kontur-programmering FK

Hjaelpepunkter

Savel for frie retlinier som ogsa for frie cirkelbaner kan De indleese
koordinater for hjeelpepunkter pa eller ved siden af konturen.

Hjeelpepunkter pa en kontur

Hjeelpepunkterne befinder sig direkte pa retlinien hhv. pa
forleengelsen af retlinien eller direkte pa cirkelbanen.

Softkeys Kendte angivelser

X-koordinater til et hjeelpepunkt

Y-koordinater til et hjeelpepunkt
P1 eller P2 en retlinie

1% %]3 P1 eller P2 en retlinie
@

1

o

S Pax X-koordinater til et hjeelpepunkt

M @ P1, P2 eller P3 en cirkelbane
EEe BZvie Pay Y-koordinater til et hjeelpepunkt
r@ @7 @ P1, P2 eller P3 en cirkelbane

Hjeelpepunkter ved siden af en kontur

Softkeys Kendte angivelser
X- 0g Y- koordinater til

poX | POy hjeelpepunktet ved siden af
retlinie

Afstand til hjeelpepunkt for retlinie

A

X- og Y-koordinater til et
pDX POy hjeelpepunkt ved siden af en
cirkelbane

o

Afstand fra hjeelpepunkt til
cirkelbane

NC-blok eksempel
N10 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
N20 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Programmering: Kontur programmering
6.6 Banebevagelse - Fri kontur-programmering FK

Relativ henforing

Relativ-henfaring er angivelser, som henfgrer sig til et andet

_ . YA
konturelement. Softkeys og program-ord for Relative henfaringer
begynder med et "R”. Billedet til hgjre viser méalangivelser, som De
skal programmere som relativ-henfarsel.

Koordinater med relativ henfering indleeses altid © 45° *44
inkrementalt. Indlees yderligere blok-nummer for .
konturelementet, til hvilket det skal henfaere sig. 10

Konturelementet, hvis blok-nummer De angiver,

200 @
"FPOL ¥

_ @\2
ma ikke std mere end 64 positionerings-blokke far 35
blokken, i hvilken De programmerer henfaringen. 10

Hvis De sletter en blok, til hvilken De har henfort
sig, sa giver TNC’en en fejlmelding . De skal eendre
programmet, far De sletter denne blok.

Relativ henfgring til blok N: Slutpunkt-koordinater

Softkeys Kendte angivelser

Retvinklede koordinater henfert til Blok N
RX [N ] RY [N.]

Polarkoordinater henfort til Blok N
RPR [N...] RPA [N...]

NC-blok eksempel
N10 FPOL X+10 Y+10
N20 FL PR+20 PA+20
N30 FL AN+45
N40 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 20
N50 FL IPR+35 PA+0 RPR 20
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Banebeveegelse - Fri kontur-programmering FK 6.6

Relativ henfaring til blok N: Retning og afstand for
konturelementet

Softkey Kendte angivelser Y

Vinkel mellem retlinie og et andet
konturelement hhv. mellem cirkelbue-
indstikstangent og et andet konturelement

Retlinie parallel med et andet
konturelement

Afstand af retlinie til et parallelt
konturelement

NC-blok eksempel

Relativ henfgring til blok N: Cirkelmidtpunkt CC
Softkey Kendte angivelser

Retvinklede koordinater til cirkelcentrum
henfort til Blok N

NC-blok eksempel

Polarkoordinater til cirkelcentrum henfart til
Blok N

10 1
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Programmering: Kontur programmering
6.6 Banebevaegelse - Fri kontur-programmering FK

Eksempel: FK-programmering 1
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Programmering: Dataovertagelse fra CAD-filer
71 Billedeskaermopdeling CAD-Viewer

71 Billedeskaermopdeling CAD-Viewer
og DXF-Konverter

Billedeskaernopdeling CAD-Viewer hhv. DXF-
Konverter

Nar De abner en CAD-Viewer hhv. den DXFKonverter , star
felgende billedeskaermsopdeling til Deres radighed:

Billedeskaermsvisning

TNG: /nc_prog/pleuel_cono
Mac@r H
i
"7
xs 27
xo B/
o L/
& ]
e 27
wi1s L]
X4 ]
X1 | v
e 27
®v )
x1e ]
" 2]
20 [
®a1 )

dx

55

d_DXF_2
Gt

= 22,218 ) [ooen

2 @ (P 0.001 mm j. KM

nnnnnnnn
anfang

Hovedlinie

Grafikvindue

Liste vinduesvisning
Elementinformations vindue
35,9 odlinje

M W N -
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CAD-Viewer

72 CAD-Viewer

Anvendelse

Med en CAD-Viewer kan De standardiserede CAD-Dataformater
abne direkte i TNCen.

TNC'en viser felgende filformat:

filer Type
STEP-filer .STP og .STEP
IGES-filer AGS og .IGES
DXF-filer .DXF

Valget sker let via TNCéns filstyringen, hvor De ogsé kan veelge NC-
programmer. Dette kan veere en hurtig og nem made at kontrollere
usikkerhed direkte i modellen.

De kan positionerer vilkarlig henfgringspunktet i modellen. Derved
kan De vise koordinater i valgte punkter.

Hermed stéar falgende lkoner til rddighed:
Indstilling

Ind- eller udbled listevisnings vindue for at
forsterre grafikvindue

Visning af de forskellige Layer

lkon
@ Seet henf.pkt. hhv. slet sat henf.pkt.
001

Indstil zoom til maksimal visning af grafik

Skift baggrundsfarve (sort eller hvid)

I Indstille oplasning: Oplasningen fastlaegger,
0,001 med hvor mange pladser efter kommaet
TNC’en skal forsyne konturprogrammet med.
Grundindstilling: 4 pladser efter komma ved
mm og 5 pladser efter komme ved tommer

Omskift mellem forskellige perspektiver af
tegningen f.eks. For oven
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Programmering: Dataovertagelse fra CAD-filer
7.3 DXF-Konverter (Option #42)

73 DXF-Konverter (Option #42)

Anvendelse

De kan abne DXFfiler direkte pa TNC'en, for derfra at ekstrahere
konturer eller bearbejdningspositioner og at gemme disse

som Klartext-dialog-programmer hhv. som punkt-filer. De med
konturselektionen indvundne klartext-dialog-programmer kan
ogsa afvikles af aeldre TNC-styringer, da konturprogrammerne kun
indeholder L- und CC-/C-blokke.

Nar De bearbejder filer i driftsarten Programmering , sd genererer
TNC’en konturprogrammer standardmaessigt med filendelsen .H
og punkt-filer med endelsen .PNT. De kan dog frit veelge filtypen i
gemme-dialogboks.. Derudover kan du gemme den valgte kontur
og de valgte bearbejdning positioner i buffer hukommelsen. TNC'en
indsaette dem derefter direkte i et NC-program.

De forarbejde filer der skal gemmes pa TNC ens
harddisk.

Far indlaesningen i TNC’en vaer da opmaerksom pa,
at filnavnet pa DXFfilen ikke indeholder mellemrum
hhv. ikke tilladte specialtegn se "Navne pa filer",
Side 109.

TNC en understatter det mest udbredte DXFformat
R12 (svarer til AC1009).

TNC en understeatter intet binaert DXF-format. Ved
generering af DXFfilen fra CAD- eller tegneprogram
veer da opmaerksom p4, at De gemmer filen i ASCII-
format.

244
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DXF-Konverter (Option #42)

Arbejde med DXF-konverter

ubetinget bruge en mus eller Touchpad. Alle
betjeningsmodi og funktioner, sdvel som valg af
kontur og bearbejdningsposition, er kun muligt ved
brug af mus eller Touchpad.

E> For at kunne betjene DXFkonverter, skal De

DXF-konverter fungerer som seperat anvendelse af den 3.
Desktop af TNC’en. Derfor kan de med skeerm-skift frit skifte
mellem maskin-betjeningsart, programmer-betjeningsart og
DXF-konverter. Dette er iseer nyttigt, nar De vil indfarer kontur
eller bearbejdningspositioner ved kopiering via klippebordet, i et
Klartekst-program.

Abne DXF-il

» Veelg driftsart programmering
» Veelg filstyring

vaLs » Veelg softkey-menu for valg af fil-typen der skal

e vises: Tryk softkey VALG TYPE

vis » Vis alle CAD-filer: Tryk softkey VIS CAD

> Veelg biblioteket, i hvilket CAD-filen er gemt
» Velg den gnskede CAD-fil
» Overfar med tasten ENT : TNC’en starter DXF-

konverteren og viser indholdet af DXFfilen pa
billedskeermen. | Listevisnings vindue viser
TNC’en det sakaldte Layer (planet), i grafikvindue
tegningen
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Programmering: Dataovertagelse fra CAD-filer
7.3 DXF-Konverter (Option #42)

Grundindstilling

Den efterfalgende udferte grundindstilling veelger De ved lkon i
overskriften.

lkon Indstilling

Ind- eller udbled listevisnings vindue for at
forsterre grafikvindue

Valg af kontur

ﬁ Visning af de forskellige Layer

_F+— Valg af boreposition
L+
@ Fastlaeg henfaringspunkt

Indstil zoom til maksimal visning af grafik

Skift om mellem 2D- og 3D-funktion. Den
aktive funktion er fremhaevet

n Skift baggrundsfarve (sort eller hvid)

mim Indstil maleenhed mm eller tomme for fil. |

inch denne maéleenhed afgiver TNC en ogsa kontur
programmet hhv. bearbejdningsposition Den
aktive méaleenhed er fremhaevet i red

0,01 Indstille oplasning: Oplasningen fastleegger,
0,001 med hvor mange pladser efter kommaet
TNC en skal forsyne konturprogrammet med.
Grundindstilling: 4 pladser efter komma ved
mm og 5 pladser efter komme ved tommer

Omskift mellem forskellige perspektiver af
; tegningen f.eks. For oven
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DXF-Konverter (Option #42)

Falgende ikoner TNC'en viser kun i visse tilstande.

lkon Indstilling
ﬁ;llj Funktion konturoverfarsel:
Tolerancen fastleegger, hvor langt nabo

konturelementer mé ligge fra hinanden. Med
tolerancen kan De udjeevne ungjagtigheder,
som blev lavet ved fremstillingen af tegningen.
Grundindstillingen er fastlagt til 0,0001 mm

W Funktion punktoverfarsel:
Fastleeg, om TNC'en ved valg af
bearbejdningspositionen af karsel af veerktgj
skal vise stiplede linjer

? 1 Funktion kerselsoptimering:
_l.

TNC’en optimerer karselsbeveegelse af
veerktojet séledes, at den giver den korteste
mulige vej mellem bearbejdningspositionerne.
Ved gentagende tryk seetter De optimeringen
tilbage.

Veer opmeerksom p4, at De skal indstille den rigtige
maleenhed, da i DXFfilen desangdende ingen
informationer indeholder.

Né&r De vil frembringe programmer for aeldre TNC-
styringer, skal De begreense oplasningen til 3
pladser efter kommaet. Yderligere skal De fierne
kommentarer, som DXFkonverteren afgiver med i
konturprogrammet.

TNC’en viser den aktive grundindstilling som fodnote
i billedeskaermen
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Programmering: Dataovertagelse fra CAD-filer
7.3 DXF-Konverter (Option #42)

Layer indstilling

DXFfiler indeholder i regelen flere Layer (planer). Ved hjelp af
layerteknik’en grupperer konstrukteren forskelligartede elementer,
f.eks. den egentlige emne-kontur, malsaetninger, hjeelpe- og
konstruktionslinier, skraveringer og tekster.

For ved konturvalget at have mindst mulige overfladige

informationer péa billedskaermen, kan De udblaende alle overfladige,
i DXFfilen indeholdte Layer.

DXFfilen der skal bearbejdes skal indeholde mindst
et Layer. Elementer, som ikke har tilordnet Layer,
skyder TNC’en automatisk i Layer "anonym".

De kan s& ogsa veelge en kontur , nar konstrukteren
har gemt linjerne pa forskellige Layer.

: » Velg Funktion for indstilling af Layer: TNC'en viser
ﬁ i Listevisnings vindue alle Layer, der er indeholdt i
den aktive DXFil

» Udblaeend Layer: Med den venstre muse-taste
veelges det gnskede Layer og med et klik pa den
lille kontrolfirkant udbleendes det Benyt alternativt
mellemrumstasten

» Indbleend Layer: Med den venstre muse-taste
veelges det enskede Layer og med et klik pa den
lille kontrolfirkant udblzendes det Benyt alternativt
mellemrumstasten
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DXF-Konverter (Option #42) 7.3

Fastlaeg henforingspunkt

Tegnings-nulpunktet for DXFfilen ligger ikke altid séledes, at De
direkte kan anvende dette som emne-henferingspunkt. TNC'en
stiller derfor en funktion til radighed, med hvilken De kan forskyde
tegnings-nulpunktet ved klik pa et element til et meningsfyldt sted.

Pa felgende steder kan De definere henferingspunktet:

B P3 start-, slutpunkt eller i midten af en ret linje

P& start-, slut- eller midtpunkt for en cirkelbue

Altid pa kvadrantovergang eller i midten af en helcirkel
Direkte ved numerisk input i Listevisnings vindue

| skeeringspunkt for

® Retlinie - retlinie, ogséa nar skaeringspunktet ligger i
forleengelsen af den pageeldende retlinie
® Retlinie - cirkelbue

u Retlinie - helcirkel

m cirkel - cirkel (uafthaengig om det er en del- eller helcirkel)

For at kunne fastleegge et henferingspunkt, skal De
bruge musepladen, eller en tilsluttet mus.

De kan dog ogsé andre henfaringspunktet, hvis De
allerede har valgt konturen. TNC en beregner farst
de virkelige konturdata, ndr De gemmer den valgte
kontur i et konturprogram.
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Programmering: Dataovertagelse fra CAD-filer
7.3 DXF-Konverter (Option #42)

Veaelge henfaringspunkt pa et enkelt element
@ » Funktion for fastleeggelse af henfgringspunktet

» Med mus klikkes pa det gnskede element: TNC’en
viser med en stjerne valgbare henfgringspunkter,
som ligger pa det valgte element

» Klik pa stjernen, som De vil veelge som
henfaringspunkt: TNC en satter henfaringspunkt-
symbolet pa det valgte sted. Evt. anvend zoom-
funktionen, hvis det valgte element er for lille

Velg henfaringspunkt som skeaeringspunkt mellem to
elementer

@ » Funktion for fastleeggelse af henfaringspunktet

» Med den venstre muse-taste klikkes péa det farste
element (retlinie, helcirkel eller cirkelbue): TNC’en
viser med en stjerne valgbare henfgringspunkter,
som ligger pé det valgte element Elementet bliver
fremhaevet med farve

» Med venstre muse-taste klikkes pa det andet
element (retlinie, helcirkel eller cirkelbue):
TNCen satter henfaringspunkt-symbolet pa
skaeringspunktet

ogsa saledes, hvis dette ligger i forleengelse af det
ene element.

Hvis TNC en kan beregne flere skaeringspunkter,
sa veelger styringen skeeringspunktet, som ved
museklikket ligger neermest det andet element.

Hvis TNC en intet skaeringspunkt kan beregne, sa
opheaever den et allerede markeret element igen.

E> TNC en beregner skaeringspunktet af to elementer

Er et henferingspunkt fastlagt, s& sendre farven pa Ikonet @ Saet
henfaringspunkt.

De kan slette et henfaringspunkt, mens De bekraefter lkon -3
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DXF-Konverter (Option #42) 7.3

Elementinformationer

TNC’en viser pa elementinformations vindue, hvor langt det af Dem
valgte henfgringspunkt ligger fra tegningsnulpunktet

Veelg kontur og gem

For at kunne fastleegge en kontur, skal De bruge
musepladen pd TNC-tastaturet eller en via USB

tilsluttet mus.

Fastlaeg omlgbsretningen ved konturvalg, sé det
stemmer overens med den gnskede bearbejdnings
retningen.

De veelger det forste konturelement séledes, at en
kollisionsfri tilkersel er mulig.

NN

o FEEEEEEEEEIS

h

NNENA

7‘\7\‘\‘\7‘\
INNANARN

Skal konturelementerne ligge meget taet pa
hinanden, sa brug zoom-funktionen

Som kontur der kan selekteres folgende DXF-elementer:
LINE (retlinie)

CIRKEL (helcirkel)

® ARC (delcirkel)

POLYLINE (poly-linie)

Ellipser og Splines kan anvendees for skaeringspunkt, men kan ikke
veelges. Nar De veelger Ellipse eller Splines, vises disse radt.

Elementinformationer

TNC’en viser pa billedskaermen nederst til venstre forskellige
informationer om konturelementet, som De sidst har valgt i venstre
eller hgjre vindue pr. muse-klik.

B Layer: viser, i hvilket plan man befinder sig
® Type: viser, hvilket element det handler om f.eks. linje

® Koordinater: viser startpunkt, slutpunkt af et element hhv.
cirkelcentrum og radius
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7.3 DXF-Konverter (Option #42)
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Funktion for valg af konturen: TNC en udblasnder
Listevisnings vindue viste Layer. Grafikvindue for
konturudvalg er aktiv

For at veelge et konturelement: Med muse-taste
stilles pa det anskede konturelement. TNC viser
omlgbsretningen i stiplede linje. De kan &ndre
omlgbsretningen, ved at std med musen til den
anden side af midtpunktet af et element. Veelg
element med den venstre musetast. TNC'en
fremstiller det valgte konturelement med blat.
Hvis yderligere konturelementer i den valgte

omlgbsretning er valgbare, sa kendetegner TNC'en

disse elementer med grent.
Hvis yderligere konturelementer i den valgte

omlgbsretning er valgbare, sa kendetegner TNC'en

disse elementer med grent. Ved afgrening bliver
et element valgt, som besidder den mindste
vinkelafstand. Ved klik pa& det sidste grenne
element overtager De alle elementer i kontur
programmet.

| Listevisnings vindue viser TNC'en alle valgte
konturelementer. Endnu med grent markerede
elementer viser TNC’en uden kryds i kolonnen
NC . S&ddanne elementer gemmer TNC'en ikke

i konturprogrammet De kan ogsa overfarer
markerede elementer ved at klikke i Listevisnings
vindue i korturprogrammet

Om nadvendigt kan De igen fraveelge allerede
valgte elementer, idet De pany klikker pa
elementet i hgjre vindue, og samtidig holder
tasten CTRL trykket Ved at klikke pa lkonet, kan
De fraveelge alle valgte elementer

Gem valgte kontur-elementer i Cachen i TNC’ens
hukommelse, for at kunne indfarer konturen i et
Klartekst-program, eller

Gemme det valgte konturelement i et Klartext-
Dialog-Program: TNC’en viser et pop-up vindue,
i hvilket De kan indleese bibliotek og et vilkarligt
filnavn. Grundindstilling: Navnet pa DXFfilen
Alternativt kan De ogsé veelge fil-type: Klartekst-
Dialog-Program (.H) eller konturbeskrivelse (.HC)

Bekreeft indgivelse: TNC’en gemmer kontur
program i det valgte bibliotek

Nar De vil veelge yderligere konturer: Tryk lkon
opheev det valgte element og veelg neeste kontur
som tidligere beskrevet
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med i konturprogrammet. Den ferste definition
indeholder opmalingen af den totale DXFil, den
anden og dermed - neermeste virksomme definition
- omslutter det valgte konturelement, saledes at en
optimeret rdemnestarrelse opstar.

TNC en gemmer kun de elementer, som faktisk ogsa

er valgt (med blat markerede elementer), altsa er
forsynet med et kryds i venstre vindue.

E> TNC’en giver to réemne-definitionen (BLK FORM)

Dele, forleenge, forkorte konturelementer

For at eendre konturelementer, gar De frem som falger:
G| » Grafikvindue for konturudvalg er aktiv

» Veelg startpunkt: Veelg et element eller
skaeringspunktet mellem to elementer (med shift-
tast), sa vises en rad stjerne, som sa kan bruges
som startpunkt

» Velg naeste konturelement: Med musen stilles
pa det enskede konturelement. TNC viser
omlgbsretningen i den stiplede linje. Nar De har
valgt elementet, fremstiller TNC’en det valgte
konturelement med blat. Kan elementerne ikke
forbindes, viser TNC’en det valgte element i grat

» Hvis yderligere konturelementer i den valgte
omlgbsretning er valgbare, sa kendetegner TNC'en
disse elementer med grent. Ved afgrening bliver
et element valgt, som besidder den mindste
vinkelafstand. Ved klik pd det sidste grenne
element overtager De alle elementer i kontur
programmet.

Med det ferste konturelement veelger De
omlgbsretningen af konturen.

Nar konturelementet der skal forleenges/forkortes
er en retlinie, sa forlaenger/forkorter TNC'en
konturelementet lineaert. Nar konturelementet
der skal forleenges/forkortes er en cirkelbue, sé
forleenger/forkorter TNC'en cirkelbuen cirkuleert.
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7.3 DXF-Konverter (Option #42)

Veelg bearbejdningsposition og gem

De bruge musepladen pa TNC-tastaturet eller en via
USB tilsluttet mus.

Skulle positionerne der skal vaelges ligge meget teet
pa hinanden, sa brug zoom-funktionen

Evt. veelg grundindstillingen saledes, at TNC’en viser
vaerktgjsbanen, se "Grundindstilling", Side 246.

E> For at kunne veelge bearbejdningspositioner, skal

For at veelge bearbejdningspositioner, star falgende tre muligheder

til radighed:

® Enkeltvalg: De vaelger den gnskede bearbejdningsposition med
enkelte muse-klik (se "Enkeltvalg", Side 255)

B Hurtig valg for boreposition med muse-betjening: De veelger at
treekke et omrade hvori alle borepositionerne findes (se "Hurtig
valg af boreposition med muse-betjening", Side 256).

B Hurtigvalg af borepositioner med lkon: De betjener Ikonet
og TNC’en viser alle borediameterene (se "Hurtig valg af
boreposition med lkon", Side 257).

Veelg filtype

De kan veelge felgende filtyper:
B Punkte-Tabelle (.PNT)

B Klartext-Programm (.H)

Nar De gemmer bearbejdningspositioner i et Klartekst-Dialog-
Program, s& danner TNC’en for hver bearbejdningsposition en
seperat linjeblok med Cykluskald (L X... Y... M99). Dette program
kan de ogsé afvikle pd gamle TNC-styringer.

Punkttabel (.PTN) fra TNC 640 er ikke kompatibel
med iTNC 530. Afvikling af punkttabel farer til
problemer og uforudsete forhold.
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Enkeltvalg

_Fi— » Veelg funktion for valg af bearbejdningsposition:
[ ‘f_ Grafikvinduet er for positionsvalg aktiv

» For at veelge en bearbejdningsposition: Med mus
stilles pa det gnskede element: TNC’en laver
elementet orange. Betjener med samtidig Shift-
tasten, viser TNC'en med en stjerne valgbare
bearbejdningspositioner, pa hvilke det valgte
element ligger Nar De klikker pa en cirkel, s
overtager TNC'en cirkelmidtpunktet direkte som
bearbejdningsposition Betjener med samtidig
Shift-tasten, viser TNC en med en stjerne valgbare
bearbejdningspositioner. TNC'en overtager den
valgte position i Listevivnings vindue (viser et
punkt-symbol)

» Om nedvendigt kan De igen fravaelge allerede
x valgte elementer, idet De pany klikker pa
elementet i grafikvindue, og samtidig holder
tasten CTRL trykket Alternativt kan element i
Listevisnings vindue vaelges ved at betjene tasten
DEL Ved at klikke péa Ikonet, kan De fraveelge alle
valgte elementer

» Nar De vil bestemme bearbejdningspositionen
ved skeering af to elementer, klikkes pa det farste
element med venstre musetaste: TNC'en viser
med en stjerne bearbejdningspositioner der kan
veelges

» Med den venstre muse-taste klikkes pa det andet
element (retlinje, helcirkel eller cirkelbue): TNC
‘en overtager skaeringspunktet for elementerne i
Listevisnings vindue (der vises et punktsymbol)
Er der flere skaeringspunkter, veelger TNC’en den
som ligger neermest musen.

Valgte bearbejdningspositioner gemmes i Cache
i TNC’ens hukommelse, for at kunne indferer
tilsluttende positionsblok med Cyklus-kald i et
Klartekst-dialog-program, eller

» Gemme valgte bearbejdningspositioner i en
punkt-fil: TNC'en viser et pop-up vindue, i hvilket
De kan indleese et bibliotek og vilkarligt filnavn.
Grundindstilling: Navnet pa DXFfilen Alternativt
kan De ogsa veelge fil-type

ENT » Bekraeft indgivelse: TNC’en gemmer kontur-
program i det valgte bibliotek

I =

Nar De vil veelge yderligere
bearbejdningspositioner: Tryk lkon ophaev det
valgte element og veelg naeste kontur som tidligere
beskrevet

X
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7.3 DXF-Konverter (Option #42)

Hurtig valg af boreposition med muse-betjening

_Fi— » Veelg Funktion for valg af bearbejdningsposition:
[ ‘f_ Grafikvinduet er for positionsvalg aktiv

» For at veelge bearbejdningspositioner: Tryk
Shift-tasten og tegne et felt med venstre
musetast. TNC’en overtager alle helcirkler som
borepositioner, som befinder sig helt i omradet:
TNC’en dbner et pop-up vindue, i hvilket De kan
filtrerer boringerne efter starrelse

» Fastleeg sorteringsindstillinger og bekraeft (se
"Filterindstilling", Side 258) med knappen OK :
TNC’en overtager de valgte positioner i venstre
vindue (viser et punkt-symbol)

» Om nedvendigt kan De igen fravaelge allerede
valgte elementer, idet De pany klikker pa
elementet i Grafik vindue, og samtidig holder
tasten CTRL trykket Alternativt kan element i
Listevisnings vindue veelges ved at betjene tasten
DEL De kan vealge alle elementer, idet De pany
treekker et omrade, og samtidig holde tasten CTRL
trykket.

» Valgte bearbejdningspositioner gemmes i Cache
i TNC’ens hukommelse, for at kunne indfarer
tilsluttende positionsblok med Cyklus-kald i et
Klartekst-dialog-program, eller

» Gemme valgte bearbejdningspositioner i en
punkt-fil: TNC’en viser et pop-up vindue, i hvilket
De kan indleese et bibliotek og vilkarligt filnavn.
Grundindstilling: Navnet pa DXFfilen Alternativt
kan De ogsa veelge fil-type

e Bekreeft indgivelse: TNC’en gemmer kontur
program i det valgte bibliotek

» Nar De vil veelge yderligere
bearbejdningspositioner: Tryk lkon ophaev det
valgte element og veelg som tidligere beskrevet

XHIE
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Hurtig valg af boreposition med lkon

Fra

73

Veelg Funktion for valg af bearbejdningsposition: e
Grafikvinduet er for positionsvalg aktiv : s <

Veelg Ikon: TNC’en abner et pop-up vindue, i
hvilket De kan filtrerer boringerne efter starrelse
Om nadvendigt fastlaeg sorteringsindstillinger
og bekraeft (se "Filterindstilling", Side 258)

med knappen OK : TNC’en overtager de valgte
positioner i Listevivnings vindue (viser et punkt-
symbol)

Om nadvendigt kan De igen fraveelge allerede
valgte elementer, idet De pany klikker pa
elementet i grafikvindue, og samtidig holder

tasten CTRL trykket Alternativt kan element i
Listevisnings vindue vaelges ved at betjene tasten
DEL Ved at klikke pa Ikonet, kan De fraveelge alle
valgte elementer

Valgte bearbejdningspositioner gemmes i Cache
i TNC’ens hukommelse, for at kunne indferer
tilsluttende positionsblok med Cyklus-kald i et
Klartekst-dialog-program, eller

Gemme valgte bearbejdningspositioner i en
punkt-fil: TNC en viser et pop-up vindue, i hvilket
De kan indlaese et bibliotek og vilkarligt filnavn.
Grundindstilling: Navnet pad CAD-filen Alternativt
kan De ogsa veelge fil-type

Bekreeft indgivelse: TNC’en gemmer kontur
program i det valgte bibliotek

Nar De vil veelge yderligere
bearbejdningspositioner: Tryk lkon ophaev det
valgte element og veelg som tidligere beskrevet
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7.3 DXF-Konverter (Option #42)

Filterindstilling

Efter at De med hurtigvalg har markeret borepositioner, viser
TNC’en et overbleendingsvindue, i hvilket der vises til venstre

de mindste og til hgjre de starste fundne boringsdiametre. Med
knappen nedenunder diametervisningen kan De indstille diameter
saledes, at De kan overtage den gnskede boringsdiameter.

Folgende knapper star til radighed:
Filterindstilling mindste diameter:

< Vis den mindste diameter der er fundet
(grundindstilling)

Vis den naestmindste diameter der er fundet

Vis den naeststorste diameter der er fundet

5 Vis den sterste diameter der er fundet TNC’en
seetter filteret for den mindste diameter pa den
veerdi, der er sat for den starste diameter

AL

lkon Filterindstilling storste diameter:

<< Vis den mindste diameter der er fundet TNC’en
seetter filteret for den sterste diameter pa den
veerdi, der er sat for den mindste diameter

g

Vis den naestmindste diameter der er fundet

[

Vis den naeststerste diameter der er fundet

531 Vis den sterste diameter der er fundet
(grundindstilling)

Veerktgjsbanen kan De vise ved at indblaende med lkon Vis
vaerktgjsbane, se "Grundindstilling", Side 246.

258

TNC 620 | Bruger-héandbog
DIN-ISO-programmering | 9/2015



DXF-Konverter (Option #42) 7.3

Elementinformationer

TNC’en viser i elementinformations vindue koordinaterne for

bearbejdningsposition, som De sidst har valgt i Lisevisnings vindue

eller i grafik vindue pr. muse-klik.

De kan ogsé &ndre grafikfremstillingen med musen. Falgende

funktioner stér til rddighed:

» For at dreje den fremstillede grafik tredimensionalt: Hold hajre
muse-taste trykket og flyt musen.

» For at forskyde den fremstillede model: Hold midterste muse-
taste hhv. muse-hjul trykket og flyt musen.

» For at forstarre et bestemt omrade: Med trykket venstre muse-
taste markeres omrade. Efter at De har sluppet den venstre
musetaste, forstarrer TNC'en omréde

» For at forsterre hhv. formindske et vilkarligt omrade hurtigere:
Drej musehjulet fremad eller bagud.

» For at seette tilbage til standardvisning: Tryk Shift-tasten og
dobbeltklik med hgjre musetast. Hvis De kun dobbeltklikker
hgjre musetast, bibeholdes rotationsvinklen.
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Programmering: Underprogrammer og programdel-gentagelser

8.1 Kendetegn for underprogrammer og programdel-gentagelser

8.1 Kendetegn for underprogrammer og
programdel-gentagelser

Een gang programmerede bearbejdningsskridt kan De gentage
flere gange med underprogrammer og programdel-gentagelser.

Label

Underprogrammer og programdel-gentagelser begynder i
bearbejdningsprogrammet med maerket G98 L, en forkortelse for
LABEL (eng. for maerke, kendetegn).

En LABEL indeholder et nummer mellem 1 og 65535 eller et navn
defineret af Dem. Hvert LABELl-nummer, hhv. hvert LABEL-navn,
ma De kun tildele én gang i programmet med tasten LABEL SET
ELLER MED INDLZSNING AF G98. Antal af indleesbare Label-navne
er begrenset af den interne hukommelse.

Anvend ikke et LABEL-nummer hhv. et label-navn
flere gange!

Label 0 (G98 LO) kendetegner en underprogram-ende og ma derfor
anvendes séa ofte det gnskes.
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8.2 Underprigrammer

Arbejdsmade

1 TNC'en udfarer et bearbejdnings-program indtil der 