HEIDENHAIN

AUtEDEOU0E 0 MW
il oOoooononooens |
) ) B2 €2 69 60 ) 00 0 6) G O

HEIDENHAIN

TNC7 basic

Bruksanvisning
Programmering och testning

NC-programvara
81762x-18

Svenska (sv)
10/2023



Innehallsforteckning

2 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

Innehallsforteckning

T Om brukSanViSNINGEN............iiiiiiiiiiieeeecirtrereeeeeeeeeeeaaeeeeeeeeesnnssesseeeessenssssssseessessnnsnnnnsanes 31
2 OM PrOUUKLEN.......ceeeeeeiieeeiieiieeeeeeeteeeeeeeeeeeeeeeennssssaseeeesennssssssssessesnnsssssssssssssnnnssssssssssssnnnnnes 41
I o] =3 - T =T « OO SOPRPPTTPPRRRRRN 79
4 NC- och programmeringSgrUNUET..........cccuuuuueieeiiiieeenirieeeeeeeeenneeeeeeeeeesssssssseesessesssssnssssessssnns 101
5 Teknikspecifik programmering.........ccccceeeuureiiiiiiieeumreeeeeeeeeeenneeeeeeeeeeennssessesssesesnnsssssssssssennns 129
L 3 T- T3 1 1 = N 131
T O VEIKEYG. o ceieiiiiiiiiiieiieieeeeeeeteeeeeeeeeneeneenessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssasassssssans 139
- T T (1T T T o = P 153
9  ProgrammeringStekniker..............eeeeeeiiiiiiirrrrreeeeeeeeeee s 219
10 Koordinattransformation................ccciiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieecccce e 233
TT KOITIQEIINQAN......ccoeeniiiieeeierieneeeteeeeeereenesseerensssessensssssenssssssensssssssnsssssssnsssssssnssssssanssssssnnsssssennnns 319
L2 1T o PP 347
13 KolliSionSOVErvaKNiNg........ccceuuuueiiieiiieiieniiieeeeeettnneeeeeeeeeeesnneeseeeeeesssssssssessessssnssnssssssssssnnnnnnns 369
14 RegleringSTUNKLIONET........ccoue e ieeeeeecccceecreteeecee et ceeeee e e e e e e e eeanneeeeeeeseeenssssssssssssesnnnnsnsnanes 387
15 OVEIVAKNING......c.eecveereeieeeeeeiecteeeeteeteeteetesteeeesaessesssesaessassaesessasssassassssssasasseansensasssensansassaans 399
16 Fleraxlad bearbetning.............co ittt rreeee e e eesaaeeeeeeeeeennsssssssessassnnnnnnnnnaes 403
17 TillAggSTUNKLIONET.......coee e cceecetteeeeee e ctrreeeee e e e e e eeeanaeesseeeeesennsssssssessesnnnssssssssseennnns 433
18 VariablerProgrammering.........ccccuiiiiiiiiiiiimimiuumuue s ssssssssss s s s s s sessessseeeeeeees 477
19 Grafisk Programmering.........ccceeuuieieiiiieeeuniieeeeeeeeeenneeeeeeeeeesssssssseeessssssssssssssessssssnssnsssessssssnns 551
0 5 0 TR 569
271 ANVANAArRJAIP.....coooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieette s e s e e s s e s s e e s e e e e eee 597
22 Arbetsomradet SIMUIEKING........cccceirereeeieeieeecececrcrreeeeeeeeeeeeeeersrssssseeeeesesesssssssssssssesessessssnnnns 625
23 Palettbearbetning och UppdragsliStor.............. oo iiiiiiiiiiiiiiirceeeeeeeeeeeeeeee e e e eeeeneeeeeeeeeeees 647
24 TAbEIIEN......cccciiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieittttttee s s s s s e s s e e s s e e s e e s s e e e e s e e e e e aeaaeee 665
25 OVEISIKLEN........ecueeeeeeeteeeeetetetetete et e eeee e e tessestestestestesesaessessesassassassasassansentantansensessesessensenes 705

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 3



Innehallsforteckning

4 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

1.1 MaAIGrupp @NVANGAIE.........ceeeiieiiieeeeieiiteeeeeeeieeeeeeeesseeeeeesssseeeesessssaseesssssssasesssssssasssssssnssssessssnsaesas 32
1.2 Tillganglig anvandardokumentation.............cceeeiieemmeenieiiiieiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenneennnnnensnnnnnnnns 33
1.3  Anvisningstyper SOM @nVANGS..........ccccciiiiiiiiiiiiiieieieeiemeenenneeeeaaaaaaaaaaaaeeeeeeeeeeeseesasessnssssssssssssnns 34
1.4 Information om anvandning av NC-Program..........c.cccceeerriueeeeeeeeeeeeeseeessssssssseeseeeeeeeessssssssssssssssens 35
1.5 bruksanvisning som integrerad produkthjalp TNCguide...........ccccceiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeneeneeeeennes 36

1.51 SOK T TNCGUIR .. 39

152 Kopiera NC-exempel till Klipphordet.............ooo e 40
1.6 Redaktionens KONtaKtUPPGIfter.........ccciiiiiririieeiieeiiieeiieeeieecrieeeeeeeeeeeeeeeeessassnnneseeeeeeeesassssssnnnns 40

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 5



Innehallsforteckning

2 OM PrOUUKEEN.......cccoiiiiiiiiiiiiiieieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeneeeeeenessnssssssssssssnsssssssssssssssssssssssssssssssassssssasassaaes 41
2.1 TINCT DASIC...cceeeeiieieiieetieeuuueueeeeeeeeeeeeeaaeeeeeeeeeeeeeeeeeeenmnnsssssssssssssssssssssssassseessesessseseesnsnnnnsssssssnsnns 42
2.1.1 AVSEdd @NVANANING. ... 43

2.1.2  Avsedd anvandningSPIatS.. ..o 43

2.2  SAkerhetSanVISNINQGAr............e iiiiiiiiiiieiieieieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenneeeneeeeaaaaasaaaasaasaeeeeeeeessmmmmnnnnnsnssnnnnes 44
2.3 PrOQramVara......ccccceueeiiiiiieineeiieiteineeeeeeeeeennneeseeseemnnnsssssssenmnsssssssssnnssssssssssnnssssssssssnnssssssssssnnnsssses 47
2.3.1 PrOgramMVarUOPTIONET ... 48

232 Licens- och anvandningSinformation............c.oco.ooooooioeeeeee e, 53

2.4 HACAVANA.....cooioiieeiiieeeeeeeeeeete et e e et e e et e e s st e s e aneseesat e s san e e e naeeeesntae e st e sesanee s sasesesneasenneasanns 54
2.4.1 Skarm och tangentbordSENNET..........c.oiiieee e 55

2.5 OMraden StYrSYSIEMSYLA......cccciueiiiiirireeeeiiiireeeeeseirnteeeesseseeeesesssseesssssssesessssssnsasesssssnsasssssssnnaeses 59
2.6 OVersikt OVEr driftarterna.............c.cceeeereereereeereereeseeeeeessessesseeseessessessessessessesssessessessessessasssessens 60
2.7 ArDetSOMIAUE.......ccuueeiiiiicieieeieieieteeeeeseiateeeeeseaeeeeeesssnaesesassssesesssssssesssssssssessessssseeessssssnaesessnnnes 62
2.7.1 Styrelement iNOM arbetSOMIAAENA...........o.cviieeoeeee e 62

2.7.2  Symboler inom arbetSOMIAAET. ... 63

2.7.3 OVersikt OVEr arbESOMIAAET............oooooeo oo 63

2.8  ManOVErelemMENt..........ccoiiiuuiiiiiiiiiiiiiiietctee ettt et sar e e s abe e e s s aa b e e e s snat e e e e e nnae 66
2.8.1 Allmanna gester fOr PEKSKAIMIEN ..o 66

2.8.2  Styrelement pa tangentbordSEnNNEEN..........c.ovoiivieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 66

283 Kortkommandon fOr StyrSYStEMIET..........ocooviioiee e 73

2.8.4  SymMbOl STYrSYSTEMISYLAN. ..o 74

2.8.5  Arbetsomradet HUVUAMIENY......ocooiiiieeeeeeee e 76

6 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

3.1 KapitelOVErSIKL.......cceeeeuimneeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeennanesnnnsensnsssnssssaaaaaeeeeeeeseeeeeensnnnnnnnsnnsnsssnnnnns 80
3.2 Sla pa maskinen och StyrSyStE@MET...........ccciieiiieiiiiiiiiieeeiicieeeeeeernteeeeeeseeeeeeeessneeeessssseesessnnnnes 80
3.3 Programmera och simulera arbetSstyCke...........cccccceeiiiiiiiiiiiiiiiiiiineneiieiiieeeiiicneeeeeeeeeeeeeenes 82
3.3.1 Exempeluppgift T330889.......o oo, 82
3.3.2  Valj driftart ProgramimeEriNg.......covoeiioeeceeeeeeeeee e 83
3.3.3  Satt upp styromrade fOr programmMEring.........c.ocoivoeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 83
3.34  SKapa MYt NC-PrOGIraM.......oocvieieiceeeiecee et 84
3.3.5  DEfiNIEra FAAMING ... oo 85
3.3.6 Strukturen pa ett NC-Program.........ccovieeooeeeeeeeeeeee e 87
3.3.7  Framkaorning till och frAdnkdrning fran KONTUrEN..........cocoovoiiioeeeeeeeeeeeeeeeeeee 89
3.3.8  Programmera €n €Kl KONTUT...........c..oiioiieiocieeeeee et 90
3.39  Satt upp styromrade fOr SIMUIEIING. .......coi oo 97
3.3.10  Simulera NC-ProgramIMETL..........c.coooioeiiieeeeeeeeeee et 99
3.4 StANG AV MASKINEN........euueeieieeiiiieiiieeeeeeeiirereeteeeeeeeeeeaseassssssssseeseeeseaaasssssssssssssessssssesssssssssssssnnnnes 100

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 7



Innehallsforteckning

4.1

4.2

4.3

NC-GIUNAET.......ceeeeiieieieeieeieeeeteeeeeeeeeaeeeeeaaaaeeeeeeeeeeeeeeeeeessnnnsssssssssssssssssssssaaaaeseeeeseeeeeeeennsnnnnnnn 102
411 ProgrammeErDara @XI@r..........c.c.ovoviiiieeeeeeeeeeeeeee e 102
412  Axlarnas beteckning pa fraSMasKiNer...........co.ooivioooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, 102
413 positionsmatsystem och referenSMErkeN...........c.oooooooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 103
414 Referenspunkter i MasKiNeN. ... ... e 104
ProgrammeringSmOJlIgheter............. e e it eeee e e e e e e e e eeeeeeeeeeeeennnannnnnnnnnnns 105
421 KONTUITUNKLIONET ... 105
4272 Grafisk ProgramMENG...........ooiioeoeeeeeeeeeeeeeeeeee e 105
423 TillAgGSTUNKIONET M. e 105
424  Underprogram och programdelSUpprepningar..........ocooovooooooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 105
425  Programmering med variabler. ... 106
426 CAMEPIOGIAIML ..ot 106
ProgrammeringSgrUNAET........ccccuuuummeereeeeiieeeeeeeeerenrnereeeeeeeeeseseessssssssnsreeeesasssssssssssssnnsnnsssessasesssss 106
4.3.1 INNENAIIE T €tt NC-PrOGIraM ... ..o 106
4.3.2 Driftart ProgramiMmEring..........o oo 109
433  ArbetsSOmMIrAde PrOGIram.... ..o, 110
434  Fonstret Infoga NC-TUNKLION. ..o 122
435  Infoga och redigera NC-FUNKLIONET.............ooviiioieeeceeeeee e 124

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

5.1 Vaxla bearbetningslage med FUNCTION MODE..............cccuuuuuurreeeeaaaaaaaaaeeeaeeeeeeeeeeeeeeeennnnnnnnnes 130

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 9



Innehallsforteckning

10

6.1

Definiera radmne med BLK FORM.........ccccccctiiiiiiiieeeeceeieeeeecsssneeeeeesssseseessssssessesssssssssesssssssssssnns 132
6.1.1 Kubformat rddmne med BLK FORM QUAD...........c.cooiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee. 133
6.1.2  cylindriskt rddmne med BLK FORM CYLINDER...........cccoiiiiioeeieoeoeeeeeeeeeeeeeeeee 135
6.1.3 Rotationssymmetriskt rédmne med BLK FORM ROTATION........cocooviioiieeeeeeeeeeee, 136
6.1.4  STL-Afil som rddmne med BLK FORM FILE. ..., 137

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

7.1  Grundlaggande............ceeeeeeeeeeeeeeeeeeieiiaeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenennnssssssssssssssnsssssaaaaeeeeeaseeeeeeteesesnsannnnnnnnnnns 140
7.2 Referenspunkier PA VEIKLYQet........cccceeiiieiieieieeiiieieeeeeeieeeeeeeeneeeeeeesnneeeeessssssassessssssssssssssnnsesssnns 141
7.21 Verktygshallarens referenSpUNKL............cooo i 141
7.2.2  NVETKIYGSSPEIS TIP ..ot 142
7.2.3  Verktygsmittpunkt TCP (100l CeNtEr POINT).......oovvvviiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 142
7.2.4  Verktygsstyrningspunkt TLP (tool location point)..........ccccoooovooeoioeoeeeeeeeeeeeeeeeeee 143
7.2.5  Verktygets vridpunkt TRP (tool rotation POINt).......cccovvvvieioieeeceeeeeeeeeeeeeeee e 143
726  Mitten pad verktygsradie 2 CR2 (CENTEr R2)........coiviioooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 144
7.3 VErKEYgSANIOP.....ccceeeeieeeeuneneeeeeeeeeeeeaasasassssssssseseessasasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssnsnnnnee 144
7.3.1 verktygsanrop med TOOL CALL ... 144
7.3.2  SNITEAATA e 149
7.33  Verktygsforval med TOOL DEF ... 151

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 11



Innehallsforteckning

8  KONTUMUNKLIONET.......ccciieeeeeeieieeeiieeeeeecereeeeeeeeeeeeeeeessnsnnneeeeeeeeassssssssssnsneeesesessssssssssnnnnneeeeeens 153
8.1 Grunder for koordinatdefinition.............ccueeeiiiiiiiiiiiiiiireeeeee et eeeeeeeeeceeeeeeeeee et eeee s s s sassnnsaaeaees 154
8.1.1 Kartesiska KOOTAINATET...........c.vviieeeeeeeeee e 154

8.1.2 POIAIKOOTAINGTET ..., 154

8.1.3  ADSOIUL INMIATNING. ... 156

8.1.4  Inkrementell INMETNING......c.coiieeeee e 157

8.2 Allmant om KONtUrfUNKEIONET...........ouueiiiiiiiiiiiieiiieeeeeeeeeeeeeeeecesenneeeeeeeeeeeesssesssnnssssssesessaaneannas 158
8.3 Konturfunktioner med kartesiska KOOrdiNater...........ccccoovuueeeieiiiieeeineeeiirnneeeeeeeeeeeeassessssnnnneeeeees 161
8.3.1  Oversikt Aver KONtUrTUNKLIONEN. ... 161

8.3.2  RAE NI Lo 161

B.3.3  FAS CHF oo 164

8.3.4  AVIUNANING RND ..o 165

8.3.5 KretSmittpUNKE GO e 166

8.3.0  CHIKEIDANA €. 168

8.3.7 CiITKEIDANEA CRu...ooo e 170

8.3.8  CITKEIDANA CT ..o 173

8.3.9 Linjar overlagring av en CirkelDana.............cooooooiioeeeeeeeeeee e, 175
8.3.10  Cirkelbana i ett @annat Plan.........cooooiiiieoceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 177
8.3 11  Exempel: kartesiska KUrviUNKtONEr .. e 178

8.4 Konturfunktionen med polarkoordiNater..............ceeeeeeiiiiieeiieiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeaaaaaaaaaaees 179
8.4.1 Oversikt Gver POIETKOOTAINATET ..o oo 179

8.4.2  Polarkoordinatursprung POl CC........o.cviiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 179

B.4.3  RAHNIE LP...o oo, 180

8.4.4  Cirkelbana CP KriNG POl CC.......ouiiiieieeeeeeeeeeeee e 183

8.4.5 CiIrKEIDANEA CTP.....oeeeeeeeee e, 185

8.4.6  Linjar overlagring av en CIrkelDana............cooviiioiioeeeeeeeeeeeeeeeee e 187

8.4.7 Exempel: POIAra FATINJEI ... 190

8.5 Grunder for fram- och frankorningsfunktionerna............cccccveeeeeeeieeeeeeesieeeeeeerineeeeeeesneeeesecsnseees 190
8.5.1 Oversikt dver fram- och frankarningSfUNKtONENA...........o..vvooeoeeeeeeeeceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 191

8.5.2  Funktioner vid framkorning och franKOrMING..........cooooiivoieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 192

8.6 Fram- och frankorningsfunktioner med kartesiska koordinater............ccccccccueeeiecccneeeiecnreeeennnnne 193
8.6.1 FramkorningSfunktion APPR LT ... 193

8.6.2  Framkorningsfunktion APPR LIN.........o.coiiiiiooecoee e 196

8.6.3 FramkorningSfunktion APPR CT ... 198

8.6.4  Framkorningsfunktion APPR LCT ........ooiiieoieeeeeeeee e 200

8.6.5  BortkarningSfunktion DEP LT ..o 202

8.6.6  Bortkdrningsfunktion DEP LIN.........cocooiiiiiieeieeeeeeeeee e 203

8.6.7  Bortkdrningsfunktion DEP CT ..o 204

8.6.8  FrankorningSfunktion DEP LCT .......cc.oooiiiiooeeeeeeeeeeeeeee e 205

12 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

8.7

Fram- och frankorningsfunktioner med poléra koordinater.............ccccceeeverervieenencvenenseeencseeeennnen. 207
8.7.1 FramkorningSfunktion APPR PLT ... 207
872 Framkorningsfunktion APPR PLN .. ... 209
8.7.3 Framkorningsfunktion APPR PCT ... 211
8.7.4 Framkaorningsfunktion APPR PLCT ... e, 214
8.7.5  Frankorningsfunktion DEP PLCT ..o 216

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 13



Innehallsforteckning

9.1 Underprogram och programdelsupprepningar med Label LBL..............cccccoiiriiiiiiimmmennnneeeeeaannnn 220
0.2 UrValSTUNKEIONET....cceuuuieeeeiieiiieeeeiiieeieeeeeereeeeeeeeerssssesseeeessssssssessssssssssssessssssssssssssssssssnssssssssssnnnns 224
9.2.1 Oversikt BVEr UNVAISTUNKLIONET ... oo 224
922 Anropa NC-programmet med CALL PGM.........ocooviiieeeeeeeeeeeeeeeee e 224
9.2.3 Valj och anropaNC-program med SEL PGM och CALL SELECTED PGM.......ccccccoooeveviieiean, 226
9.3 NC-moduler SOm Kan GteranVaNA@s...........ccceeeeeeeeiiiiiieieeeeereeeereeressssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssses 228
9.4 Kapsling programmeringSteKNIKET...........euueeeeeeeiiiieieeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeaeaeaaeaeeeeaannaaaaaaaaaaaaanes 230
9.4.1 EXEMNPEL. ..o, 231

14 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

10 KoordinattransSformation...............cceciiiiiiriiiirrreeeeeeeeeeeeecerrsnneeeeeeeeeesesessnsnnsneeeeesssssssssssnnnnnnns 233
T0.T REFEIENSSYSTEMI. .....eeeiiiiiieiieieteeeeeeereteeeeeenteeeeesaneeeeeesnneeeeaesnneeeeesssnneeseasssnneesssesnneesssssnnees 234
TOTT OVEISIKL. oo 234
10.1.2  Grunder till KoOrdiNatSYSTEM........viiioiceieeeee e 235
10.1.3  maskin-koordinatSysterm M-CS.. ... ... 236
10.1.4  BaskoordinatSyStem B-CS..........oooiioiieeeeeee e 239
10.1.5  arbetsstycke-koordinatsystem W-CS. ... 241
10.1.6  bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS...........occooiiioiieieeeeeeeeeeeeeeee e 242
10.1.7  Inmatnings-Koordinatsystem [-CS. ... i 246
10.1.8  verktyg-KoordinatSyStemM T-CS.......ooiiiiiceeeee e 247

10.2 NC-funktionen for referenspunkthantering.............cccceieeeeieeiirrrneeeeieeeeieeeeeeessreneeeeeeeeeeaaseasesnnnes 249
T2 OVEISIKE. oo 249
10.2.2  Aktivera referenspunkt med PRESET SELECT ... 249
10.2.3 Kopiera referenspunkt med PRESET COPY ... e, 257
10.2.4 Korrigera referenspunkt med PRESET CORR..........c.c.oooiiiiiiiioeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, 253

10.3 NOIPUNKESTADEIL..........ccoooii et eeeeeeeeeeee et e eaaaaaaaaaaeaeeeeseesesesssssnnnnnnnnn 253
10.3.17  nollpunktstabell i NC-program aktiVera...............o.ooo oo, 254

10.4 NC-funktioner for koordinattransformation..............ceeiieeieeeeriiieeeiieeiieeeeiereceeeeeeeeeeeeeeeeeesennnnns 255
TOAT OVEISIKE. oo 255
10.4.2  Nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM. ... 256
10.4.3  Spegling med TRANS MIRROR.........c.cooiiioieeeeeeeeeeeeeeee e 258
10.4.4  Vridning med TRANS ROTATION. ... 261
10.4.5 Skalning med TRANS SCALE. ... ..o, 262
10.4.6  Aterstélla med TRANS RESET ..o 263

10.5 Tilta bearbetningsplanet (#8 / #T1-0T-T)....ccccccciiiriiiiiiieieeierieeeereeeeeeeeeseeeee st esesaeeeseeeeeenneeeans 265
TOBT  GIUNGEI .ot et 265
10.5.2 Tilta bearbetningsplanet med PLANE-funktioner (#8 / #1-0T-1).....c.ccocoooiiiininieieoeeeeees 266

10.6 Tiltad bearbetnNing (#9 / #4-07-T1)....cueiiiiieoreeieeeerreeieeeerneeeeeeeesneeeeseessnseeesssssnseessssssnneessssssnnsesssns 310
10.7 Kompensera verktygspositionering med FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1)....ccccceceeereerreeereecnnenens 312

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 15



Innehallsforteckning

16

11.1

11.2

11.3

11.4

Verktygskorrigering for verktygslangd och -radie............cccoooumeiieeiiiiiiiiieiiiiciereeeeeeeeeeeee e 320
VerktygsradieKOrTigering......ccccoouuemeetiiiiiiiiiiiiiiiiiereeteteeeteeeeeeeesnenneeeeeeesssssesssssssnnnnsessessssssssssnns 324
Verktygskorrigering med korrigeringstabeller............. ... iiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeeeeeees 327
11.8.1  Valj korrigeringstabell med SEL CORR-TABLE..........c.coovoioiiooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 329
11.3.2  Aktivera korrigeringsvarde med FUNCTION CORRDATA.........ooovoioieeeeeeeeeeeeeeeeeen 330
3D-verktygskompensering (#9 / #4-071-1)....ccceeeiiireriereerieereieeeereeeeseeeaesneesesaseessseeesesseeesseesssnes 331
TTA T BIUNGET oot 331
T1.4.2  REEINE LN Lot 332
11.4.3  Verktyg for 3D-verktygSKOmMPENSENG. ... ..o 334
11.4.4  3D-verktygskompensering vid andplanfrasning (#9 / #4-01-1) ... 335
11.4.5 3D-verktygskompensering vid perifer frasning (#9 / #4-01-1).....coccooioooiiiieeeeeeeeeee 342
11.4.6  3D-verktygskompensering med hela verktygradien med FUNCTION PROG PATH

(FEO /40T ) oo, 345

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

12,1 FilRANTEIING...ccceeiieeiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeee ettt et eeeeeeeeeeeenaaeaannsssssssssssssssssssasaseeeseeeesseeeeeeensnnnnnnnnsnnnns 348
T2.0T  BIUNGET .ot 348
12.1.2  ArbetSOMIAAEt OPPNG fil.....o oot 357
12.1.3  Arbetsomradet SNAabbVaAl........co.o.oooioeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 357
1214 Arbetsomradet DOKUMENT ... ... 359
T12.1.5  Arbetsomraddet TeXEAITOr. ....o.o. oo, 361
T2.7.6  ANPASSA fIlOr . e 361
T2.0.7  USB@NNEIET ..., 363

B2, ettt eeeeeeeeteee et e e e et e e e e e et aaatat et e e e e e e aaa e s aaaattaaaeeaeeeaaaa s aaataaaaataeeeeaaaaaaasssattaaaaaaeeeeeaasananns 364

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 17



Innehallsforteckning

18

13.1 Dynamisk Kollisionsovervakning DCM (#40 / #5-03-T)....cccccceeerueeeereererseeeecreeeesseeessseeeessneesssnnes 370
13.1.1  Avaktivera eller aktivera DCM i NC-Programmet med FUNCTION DCM..........cccccoooeeveverenann. 376
13.2 SpANNAONSNANTEIING......euuuueeeeeieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeae e eesaaaaaaaaeeeaaeeeeeeeeeessssnnnnnnssssnsnnnnnnnnn 377
T2 T GIUNGEI et 377
13.2.2 Ladda och ta bort spanndon med NC-funktionen FIXTURE ... 381
13.2.3 Minska det minsta avstandet for DCM med FUNCTION DCM DIST (#140 / #5-03-2)........... 382
13.3 Utokade kontroller i SImUlationen...........cccccuueemmmeiiiiiiiiieiiiieiirrneeeeeeeeeeeeeeeeessnnnnneereeeeessesssscssnnes 384
13.4 Lyft automatiskt verktyget med FUNCTION LIFTOFF.............ccooreiiieiiiieeeieacernnnnneeeeeeeeeeeeesecnnnnes 385

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

14.1 Adaptiv matningsreglering AFC (#45 / #2-3T-1)....ccceeveererceeeeeeeenereeeeeaneeeeseeeessneeseseeesssasesssaeaens 388
TATT  GIUNGEI e 388
14.1.2  aktivera 0Ch iNAKLVEra AFC.........c.ooieoeeeeeeeeee e 391

14.2 Funktioner for reglering av programkoOrningen.............cccceecooooeiiiiiinireieeeerreeeeeeeseeeeeeesneeeeeeennee 394
TA.2.T OVEISIKE. oo 394
14.2.2  Pulserande varvtal med FUNCTION S-PULSE.........cccooiiiioeeeeeeeee e 395
14.2.3  Programmerad vantetid med FUNCTION DWELL..........oocooiiiiii 396
14.2.4  Cyklisk vantetid med FUNCTION FEED DWELL.........ccccoooviivoviiieeeeeeeeeeeeeeeee e 396

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 19




Innehallsforteckning

15.1 Komponentovervakning med MONITORING HEATMAP (#155 / #5-02-1).......cccceeerruenuennecsucnnnene 400

20 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

16.1 Bearbetning med parallellaxlar U, V oCh W............eeeeeeeeeiiiiiiiiiieiieiieeeeeeeeeeeeeeeeennnneeeeeeeeeaaaaaaes 404
TO.TT  GIUNGEI et 404
16.1.2  Definiera hur positionering av parallellaxlar ska ske med FUNCTION PARAXCOMP.............. 404
16.1.3  Valj tre linjaraxlar for bearbetningen med FUNCTION PARAXMODE.............ccooovovoieieieie, 409
16.1.4 Parallellaxlar i samband med bearbetningSCyKIEr............cooooviiiioieeeeeeeeeeeee e 410
TO.T.5  EXEIMIPEL.....ooieooeeeeee e 411

16.2 Bearbetning med polar kinematik med FUNCTION POLARKIN..............uuiiiiiiieeeaeeeeeieeeeeeeeeeeeennnn 412
16.2.1  Exempel: SL-cykler i polar KInematiK.............c.ooooiiiieoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 417

16.3 CAM-genererat NC-Program..........ccceeeeeeemmmmmmemeennennennnnaeeeeeeeeeesseeseseeeeesssssmnnsnsssssssssssssssssssssssssssnes 418
16.3.1  Utmatningsformat fran NC-programmen...........c.coooiovooieoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 419
16.3.2 Bearbetningstyper beroende pa antal @xlar. ... 421
T0.3.3  PrOCESSTEY. ..o 423
16.3.4  Funktioner och funktionSPaKET............o o 430

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 21



Innehallsforteckning

17 TillAGGSTUNKLIONEN.......cciiiiiiiieiieetecee ettt ettt e eee e e s ssae e e s e s ssnae e s s s s snneaneas 433
17.1 Tillaggsfunktioner M 0Ch STOP........c.ccciiiiiiiiiiiiireteitieeiineeeneereeeeeeeeeseseessssssssnseeseasssssssas 434
T7.7.7  STOP PrOgramMEIiNG......c.ciiieeeiiieiieeeeeeesieie ettt sttt sttt 434
17.2 Oversikt av tillAggSfUNKLIONEINAL..........ccoueeveeeiereeeieeteeteereeeesseesaeeseesreessesssessaeseesseessesssensessees 435
17.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter...........ccccoooiiiiiiiiiiiiiiieireerrereeeee e e e ee e e e e e e eeeeeeeeeneen 437
17.3.1  Forflytta i maskinkoordinatsystemet M-CS med MO ... 437
17.3.2  Forflytta i M92-koordinatsystemet med MO2.............c.oooiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 438
17.3.3 Forflytta i det osvangda inmatningskoordinatsystemet I-CS med M130............ccccccooovei. 439
17.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteendet...............cooooiiiiiiiiiiiiiiiirrrrreereeee e eeeeeeeeeeeeeeees 440
17.41  Minska rotationsaxelvisningen under 360° med MO4............c.cooiiiiiiioieeeeeeeeeee e 440
17.4.2 Bearbeta sma kontursteg mMed MO7 ... 442
17.4.3 Bearbeta oppna konturhdrn med MO8, ... . 444
17.4.4  Minska matning vid ansattningsrorelser med MT03.........ococoo oo 445
17.4.5 Anpassa matning vid cirkelbanor med MTOO...........ccoiiiioieeeeeeeeee e, 446
17.4.6  Minska matning vid innerradier med MT IO, 447
17.4.7  Tolka matning for rotationsaxlar i mm/min med M116 (#8 / #1-01-1)...c.ccocooovoiiiiiiie 448
17.4.8 Aktivera handrattsoverlagring med M118 (#271 / #4-02-T).....ccoovvivvoeoeoeeeieceeeeeeeeee e 449
17.4.9 Berdkna radiekompenserad kontur i forvag med M120 (#21 / #4-02-1)...co.oooovoveeeeeeen. 457
17.4.10 Forflytta rotationsaxlar narmaste vag med MT26..........ocoooiiiiioeeeeeeeeeeeeeee. 455
17.4.11 Kompensera verktygspositioneringen automatiskt med M128 (#9 / #4-01-1).......ccccoeoonn. 456
17.412 Tolka matning i mm/vary Med MT36. ..o 461
17.413 Ta hansyn till rotationsaxlar for bearbetningen med M138..........ocoovoiiveiieccieeeeeeeee, 462
17.414 Dra tillbaka i verktygsaxeln med MT4O ... 463
17.415 Upphéav grundvridningar Med MT43. .. ... 466
17.4.16 Ta hansyn till verktygsforskjutningen matematiskt M144 (#9 / #4-07-1) ..o, 466
17.417 Lyft automatiskt av med M148 vid NC-stopp eller stromavbrott...............cccooovovveeiioiccnn 467
17.418 Forhindra avrundning av yttre horn med MTO7 ... 468
17.5 Tillaggsfunktioner fOr VErKEYg........u e ueeeeeeeiieieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesaaaeaeeeeeeeaaaaaaaaeaeeseseeseesesnnnnns 470
17.5.1  Vaxla automatiskt in systerverktyg med MTOT ..., 470
17.5.2  Tillt positiva verktygsmatt med M107 (#9 / #4-01-1) ..o 473
17.5.3  Kontrollera systerverktygets radie med MTO8............o.ooooiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee 474
17.5.4  Avstangning avkannarsystemets overvakning med MT47T ..o, 476
22 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

18 VariablerProgrammering...........ccoooiieeeiiiiiiiiiiiieeeeceete i eeeeeeee s sasasee e e e e s 477
18.1 Oversikt variabelprogrammering..............ccceeeeeveereererererreertessessesesseessessessessessessssssessessessassassaenes 478
18.2 Variabler: Q-, QL-, QR- och QS-Parametrar.............ccceeuuuuuuuereeeieeaaaaeaeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesennsssssssssssnnnns 478

TB.2. T BIUNGET ..ot 478
T18.2.2  FASTA Q- PAraMIEIIAr. . .o 485
18.2.3  Mapp GruNArakNESATE.......o.ooiieie s 492
18.2.4  Mapp VINKEIfUNKLONET ... .o e, 494
18.2.5  Mapp CirkelDerakniNg. .. ... oo 496
18.2.6 Mappen HOoppKOMMENAON. ... ..o 497
18.2.7  Specialfunktioner for variabelprogrammeringeN..........o.oooovioeeeeee e 499
18.2.8  NC-funktioner for fritt definierbara tabeller.............ocoovoiooiieeeeee e 509
18.2.9  Formler i NC-programMET.... ..o 514
18.3 SHraNgFfUNKLIONET............ e e e e ee e e e e e e e e e e et e et e e e e e e s asasaaaasssnnssassnnssnnnsnsaaaanes 518
18.3.1 Tilldela en QS-parameter ett alfanumeriskt Varde...............c.ococoooiiiiiiieeeeeeeeeeee, 521
18.3.2 Sammanfoga alfanumeriska VArden..........cooooviiioioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 522
18.3.3 Omvandla alfanumeriska varden till numeriska Varden.............c.cccoooeoioiiiccieeeee 522
18.3.4 Omvandla numeriska varden till alfanumeriska varden.............c..cccooooiioiiieceeeeeeee 523
18.3.5 Kopiera en delstrang frAn en QS-parameter. ..o, 523
18.3.6  SoOka efter en delstrang i ett QS-parameterinnNehall............cooooooviiieeeeeeeee e 523
18.3.7 Berdkna antalet tecken i ett QS-parameterinnehdll...............coooiieee 523
18.3.8 Jamfora den lexikaliska ordningsfoljden hos tva alfanumeriska teckenstrangar................... 524
18.3.9  Overta innehallet i en MaskiNPAraMETEr. ..o 525
18.4 Definiera raknare med FUNCTION COUNT.........cccccceeteeeerrraeerrssnneeeeeeeeaseesssscssssnnnnneseseesasassssssnnes 525
TAT  EXEIMIPEL .o 527
18.5 Tabellatkomst Med SQL-SALSEN..........cccccerrreeiiiiiirreeeeiiirereeeeiessneeeeesssneeeesessssseeesssssseeessssssasessas 527
TB.5. T BIUNGET ...t 527
18.5.2 Binda variabel till tabellkolumn med SQL BIND.........cccooiiiiiieeeeeeeeee e 531
18.5.3 Lasa av tabellvarde med SQL SELECT ..o 532
18.5.4  Utfor SQL-satser med SQL EXECUTE ..o 535
18.5.5 Las rad fran resultatuppsattningen med SQL FETCH........ocooviiiioiieeeeeeeeeeeeeee 540
18.5.6  Forkasta andringar i en transaktion med SQL ROLLBACK ..........ocoovovooioioioieeeeeeeeee 541
18.5.7 Avsluta transaktion med SQL COMMIT .......ooviiiiiiiieeeeeeeeee e 543
18.5.8  Andra rad i resultatuppséattningen med SQL UPDATE ... 544
18.5.9 Skapa ny rad i resultatuppsattningen med SQL INSERT ........cocoovovoiiiiiieieeeeeeeeeeeea, 546
T8.5. 10 EXEIMIPEL. ... 548

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 23



Innehallsforteckning

24

TO.T  GRUNAE...cccoiiiiiiiiiiiiieiieteetteeteeeeeeeeereeeeeeeeeeseeesesssnnnnseeeeasssssssesssssssnnssesessssssssssssssssnnnnssseanans 552
TOTT LA till MY KONMTUT ..o 559
19.1.2  Spérra och 18Sa UPP €I8MENT ... ... 559

19.2 Importera konturer i den grafiska programmeringen............c.cccccceiiieiniriiiiennneeeeeeeneeeeeeecneeenn. 560
T9.2. T IMPOMTEIA KONMTUMET ... 562

19.3 Exportera konturer fran den grafiska programmeringen.............cccceeeeevceeeeeeerseeeeecessneeeeesssneeenns 563

19.4 Forsta stegen i den grafiska programmeringen............cccceeeeeeeevueeeeeeeeeeeeeeeessessssseeeeeseeeeeeesasssnnns 566
19.47  Exempeluppgift DT2266604 ... 566
T19.4.2  Rita eXemMpPelKONTUL . ... 567
19.4.3  EXportera ritad KONTUT..........ooiioieeeececeeeeeee e 568

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

0 R0 B € o T N 570
20.2 ISO0-SYNEAX..cieeeuuuieeeriiennnieeetieeneeeeetteennneeesereennnsssssssesnnssssssssssnssssssssssnnssssssssssnsssssssssssnssssssssssnnssssss 575

20.2.T KPP e 575
20.3 CYKIE...ccieeeereeeeieeeieieeeeeeeeeneeeeeeeeeseseesssssssnnnseseeesssssssssssssssssnnnssesasesssssssssssssssnnnnssssssssssssses 593
20.4 Klartextfunktioner i ISO...........ccoiiiiiiiiiiiiiiiiiieteeeeet e eeee et e e ese e e e aae e e e s saee e e e as 595

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 25



21

26

Innehallsforteckning

ANVANAArhJAIP.....coooiieiiiiiitett ettt ettt e e s 597
21.1 ArbetSOMIAdet HJAIP.......cccooceeeerieieeiieeeiieeereeeeeteeeeseeeesteeesneeeesaneeassaeesesuseesssesesssneeessnsasssnesennn 598
21.2 Skarmtangentbord i styrsystemsfaltet.............ccooiiiiiiiiiiiiieerecreeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 600
2121  Oppna och stang bildskarmstangentbord. .. ... 603

21.3 GOTO-FUNKLION......ccccitiieiiereeeeteeetieeeeeeeennnreeeeeeeesseseasssssssnnnsessessssssssssssssssnnnnssssssssssssssssssssnns 603
21.3.1  Valj NC-block mMed GOTO ..o, 603

21.4 Infogning av KOMMENTAIEN..........cccciiiiiiiiiiiiiiiieiiieeieeeeeeeeeeeeaeeeeaeeaeeeeasseesesssssssnsnsnnnsssnsnnnnnnnnn 604
21.4.17  Infoga kommentar SOM NC-DIOCK...........cccoiiiiioiiioieeeeeeee e 604
21.42 Infoga kommentar i NC-DIOCKET..........oooviioie e 604
21.4.3  Kommentera bort eller in NC-DIOCK. ...........ccoivoiiioieeeeeceeeeeeee e 605

21.5 DOIJAa NC-DIOCK......cceeiiiiiiireeeieeeieeeeeeeteeeeaaeaeaeesssseneeeeeeeeeeaaaasssssssssssssssessssesasssssssssssnssessessssasassssns 605
21.5.17  DOlj eller visa NC-DIOCK.........ooiiioieoooooeeeeeeeee e 605

21.6  OVersikt @V NC-PrOGIaM..........cccvecveereerereeeesersessessessesseesessessessassasssessessessassesssessessessassessassasnsens 606
21.6.1  Infoga STIUKTUMPUNKL. ..o 606

21.7 Kolumnen Indelning i arbetsomradet Program.............ccccceeeeeeeieeeeeeceieeeeeeeeseeeesecsssseeeseessseseenns 606
21.7.1 Redigera NC-block med hjalp av OVersikten..............coooioiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, 608
21.7.2  Markera NC-block med hjalp av iNdelNiNGEN.........ooiiieecooeeeeeeeeeeee e 609

21.8 Kolumnen Sok i arbetsomradet Program...........c.ccceeevueeeereeeneeeeesnneeeeseeeessneesesneeesseeessssesessseesans 609
21.8.1 SOk 0Ch ersatt SyNtaXelemENT.........o.iiiiiiee s 612

21.9 ProgramjamforelSe......... .. . e it e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaananaaaannanannnnn 612
21.9.1  Overfora skillnader till det aktiva NC-programmet............coo.cooooovooeeooeeeoeeeeeeeeeeoeeeeeeeeeee e 613
27.70 KONTEXTMENY..... .ottt ettt ettt eteeee et eeetaneseeeeeeennnssseseaeasnnsssssseesnnnsssssssesnnnsnssses 614
27,717 MINIFAKN@IE. ... .. coeeieeeereeeteeeeeeeeeesaessnneneeeeeeeeessseasssssssssnssesesasesssssssssssssssnsssessssssssssssssssssssnnsnnsases 619
21.11.1 Oppna 0Ch StANG MINITAKNATE. ... oo, 619
21.11.2 Valja resultat frAn NiStOrKEN.........o.ov e 620
2T.771.3  RAAEIA NISTOMK ... 620
27.12 SKArdataberakning....... .. cceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeennnnnnnnssssssssssssssasaasaaasesseeeeeeeeennnnnnsnnssssssssssssnnnns 621
21.12.1 Oppna SKArdatakalKylIatOr. .........o..ooeooeeeeeee oo 622
21.12.2 Berakna skardata med tabeller...........c.oooioiiieeeeee e 623
HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

22 Arbetsomradet SIMUIETING......c.ccceerieruirririereertererteeeereeeeeeeeeeneeeesneesesnsesessneesesnnessssnnessssnes 625
22.T GIUNAET....ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeteeeeeeeeanansnsssssssssssssssssasaaaeeeeseeeeeeeeeeessssnnsssnssssssssssssssssssssanenseesseesennns 626
22.2 FOFNSTAIIA@ VYOI ........un ittt eeeeeeeeeaeeeeeeeeeeeeeeeeeeessnnnnssnsssssssssssnsssssnsannnaanes 636
22.3 Exportera simulerat arbetsstycke som STL-fil..............ciiiiiiiiiiiiiiiiiie e eeeeeeeeeee s 637

22.3.1  Spara simulerat arbetsstycke SOmM STLil ..o 638
22.4 MaEAFUNKEION.......oeeiiiiiiiiiiiiieiie ettt ettt e e s e e e e s an e e e s e sane e s e e s snna e e e ns 638
22.4.1  Mat skillnad mellan rddmne och fardig del. ..., 640
22.5 SKArvy i SIMUIEIINGEN........ccoviiiiiiiiiiiieiiiineetteteteeeeaaeeesssnnnaeeeeeeeesaessssssssssnssssaseesssssssssssssssnnnnnseses 640
2257 Flytta SKArNiNGSPIANET. ..o 641
22.6 MOdellJAMEOrEISE.......ccceeeieeeieeeieeeeieeeeeeeeeeerrneeteeeeeeeeeaaassssssssssssseesseseessssssssssssssssssssssseessssssnnns 642
22.7 Rotationscentrum for SIMUIEFINGEN..........cccciiiiiiiiiiiiieieie et et ee e e seree e e e seee e e e e ameeeees 643
22.7.1  Stéllin rotationscentrum pa ett horn av det simulerade arbetsstycket............cocoovoieeiea. 643
22.8 Simuleringens hastighet.............ccoo oo eeeee e e e e e e e e e e e e e eeeeeeeeeeeeanennnnnnsnsnnnnnnnns 644
22.9 Simulera NC-program fram till visst NC-bloCK.............cccceiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeceeeeeeeeeeens 645
22.9.1  Simulera NC-program fram till visst NC-bIOCK..........cococooiiiiiiiiiee e, 646

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 27



Innehallsforteckning

28

23.1

23.2

233

23.4

23.5

(€T (1T Lo =T 648
2311 PalEtIrAKNAIE. ... 648
Arbetsomradet UppdragsliSta.........ccccveeeeeerieeieieiiieeeecesiteeeeeesiaeeeeeeessseeeeseessssseesssssssssssssssssasesans 648
28.2.T  GIUNGET ..o 648
23.2.2  Batch Process Manager (#154 / #2-05-T)....cooioiooooooeeeeeeeeeeeeeee e 653
Arbetsomradet FOrmular for Paletter............ccccuueiiiiiieieiieirieeeeeeeceeeeeeeeeneeeeseesnneeeessessnsessessnnnnes 656
Verktygsorienterad bearbetning...........ceeeeeeeneeeeeeiiiieieiee e e e e s e e e e e e e e s 657
Palettutgangspunkistabell..............ccoiooieiiiiiiiieeieicceeeeececeeeeeeeereeeeeeeeseeeeesessssesessssnssasesssnsnnes 663

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Innehallsforteckning

24 TADEIIEK......ccceeeeeeeeeeiiieeeeieeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeennennnnnennsssssnsnssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssnnnns 665
P2 0% N 0 Ty i = L A I 1o 1) | =T PP 666
2411 Redigera innehallet i tab@lIEN..........oco oo 668

24.2 Fonstret Skapa ny tabell.............ccoo oo eeeee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aanaaaaaaanaaaaan 669
24.3 Arbetsomradet Tabell...........cccooioiiiiiiiiiiiieeeeecteeeee et e e st e s e saee e s s eeeesaa e e s saaeeesaneeesaaeesnnaas 672
24.4 Arbetsomradet Formular for tabeller...............ooouiiiiiiiiiiiiieeeereeeete e ceee et e et e e s aeeesaaeenas 678
2441 Lagga till en kolumn i arbetSOMIrAdEt. ..o 680

24.5 AtKkOMSt till tADEIIVAIAEN..........covvceeeeeeretceeeeeercteseaeeeteteaeeseseaesesssesesesssssesesessasasasesessssasasesesns 681
2451 GIUNGET ..ot 681
2452 Las tabellvarden med TABDATA READ ..., 682
2453  Skriv tabellvarde med TABDATA WRITE. .......ocooiiiieeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 683
2454  Lagg till tabellvarde med TABDATA ADD ..o 685

24.6 Fritt definierbara tabeller *.tab.........ccccccoiiiiiiiiiiiiirieeciieeeeeccceerree et e e e e s esnnenre e e e e e e e e seaes 686
24.6.1  Andra tabellegenskaper for fritt definierbara tabeller...........oo.coovoivoieoeeoeeeeeeeeeeeeeeee. 688

24.7 Punkttabell *.pit....... .o reerreeeeeee e et et et et ee e ettt ettt ——a e aaaaeeeeeeeaeeeeeeaeaasasans 689
24.7.1  Hoppa Over enskilda punkter for bearbetniNngeN..........cccoovoviveviieeeeeeeeeeeeeeeee 690

24.8 Nollpunktstabell *.d.........ccccooririiiiiiiiiiieeiieeeireeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenannnnnssssssssssssssssssssnnnanes 691
24.8.1  Redigera NolpUNKISTADEL...........c.ooovi e 693

24.9 Tabeller for skardataberakniNgeN........... ... ceiiiiiiiiiieiiiiiieeeeeeeeeeeeeeaeeeeeeeeeeeeeaaaaaaaaaaeeeeseeeeeeeeeennnns 693
24.10 Palettabell *.p.......cooeeeeeeeieeeeeieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeanenasssnsnsssnnssnsaaaaaseeeeeeseeeeeeeeeenssnsnnnnnsnsnnnnns 697
24.11 KorrigeringStabeller............eee e ettt eeeeesaeeaseaeeeeeeeeeeeeseeesnsennnnsnnssnnnnnnnnn 701
24171 OVEISIKL ..ottt 701
24.171.2 KorrigerningSTabell X ECO.......o.oviieoiieeeeeeeeeeeee e 701
24.11.3 KorrigerningSTabEIl XWCO........viiiiieeeeee s 703

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 29



Innehallsforteckning

25.1 Specialfunktioner for maskinbeteendet............ccccouuuriieiiiiiiiiiiiiiiiiireeeeeeee e eeeeeee e searseeeeeeeeeeeas 706
25.2 Forinstallda felnummer for FN 14: ERROR.........c.ccccoiiiimtiieteieeeeieeeeieessnneeeeeeeeeeeeasssssssssssssseseseees 707
25.3 SYSteMAAta.....couuumeeeeieeieeiiieeeeeeeteeeeeeeeeeeeeeeeeeeaa e eaaaeaeeeeteeeetete ettt easannnnnnnnnnnnnnsnnnnnnnaaaaen 712

25.3. T Lista med FN- fUNKLONET . .......ooiooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 712

30 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023






1.1

32

Om bruksanvisningen | Malgrupp anvandare

Malgrupp anvandare
Som anvandare rdknas alla anvandare av styrsystemet som utfor minst en av
foljande huvuduppgifter:
B Mandvrera maskinen
®  Verktygsinstallning
®  Arbetsstyckesinstallning
® Bearbeta arbetsstycken
= Atgarda eventuella fel under programexekveringen
®  Skapa och testa NC-program
m Skapa NC-program i styrsystemet eller externt med hjalp av ett CAM-system
m Testa NC-program med hjalp av simuleringen
» Atgirda eventuella fel under programtestet

Bruksanvisningens djupgaende information staller féljande krav pa kvalifikationer
hos anvandaren:

m  Tekniska grundkunskaper, t.ex. kunna lasa tekniska ritningar och ha spatial
forméaga

= Grundkunskaper pa bearbetningsomradet, t.ex. om betydelsen hos material-
specifika tekniska varden

m  Erhallit sdkerhetsinstruktioner, t.ex. mojliga faror och hur man undviker dem
= Erhéllit anvisningar om maskinen, t.ex. axelriktningar och maskinkonfiguration

HEIDENHAIN erbjuder separata informationsprodukter at andra
malgrupper:

B Prospekt och leveransoversikt for intresserade kopare

m Servicehandbok for servicetekniker

= Teknisk handbok fér maskintillverkare

HEIDENHAIN har dessutom ett brett utbildningsutbud inom
NC-programmering for anvandare och karriarvaxlare.
HEIDENHAIN-utbildningsportal

Med tanke pd malgruppen innehéller den har bruksanvisningen bara information om
styrsystemets drift och anvandning. Informationsprodukterna for andra malgrupper
innehaller information om ytterligare produktlivsfaser.
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1.2

Tillganglig anvandardokumentation

Bruksanvisning

HEIDENHAIN betecknar den har informationsprodukten som bruksanvisning
oberoende av publicerings- och transportmedium. Kanda synonyma benamningar ar
bl.a. anvandarhandbok, anvandarmanual och driftinstruktioner.

Bruksanvisningen till styrsystemet finns i foljande varianter:
® Som tryckt utgdva uppdelad i féljande moduler:

® Bruksanvisningen Instéllning och exekvering innehéller allt om instéllning av
maskinen och exekvering av NC-program.
ID: 1410286-xx

m  Bruksanvisningen Programmering och testning innehaller allt om att skapa
och testa NC-program. Den innehaller inget om avkannar- eller bearbet-
ningscykler.

ID: 1409856-xx

®  Bruksanvisningen Bearbetningscykler innehéller bearbetningscyklernas alla
funktioner.
ID: 1410289-xx

® Bruksanvisningen Matcykler for arbetsstycke och verktyg innehaller avkan-
narcyklernas alla funktioner.
ID: 1410290-xx

m  Som PDF-filer med motsvarande indelning som de tryckta versionerna eller som
en fullstandig utgava som omfattar alla moduler
ID: 1411730-xx
TNCguide
= Som HTML-fil som ska anvandas som integrerad produkthjalp TNCguide direkt i
styrningen
TNCguide
Bruksanvisningen hjalper dig att hantera styrsystemet pd ett sdkert och
andamalsenligt satt.
Ytterligare information: "Avsedd anvandning®, Sida 43

Ytterligare informationsprodukter for anvandare
Det finns ytterligare informationsprodukter for dig som anvandare:
= Oversikt dver nya och d@ndrade programvarufunktioner informerar dig om

forandringar i enskilda programvaruversioner.
TNCguide

= HEIDENHAIN-prospekt informerar dig om HEIDENHAIN-produkter och -tjanster,
t.ex. styrsystemets programvaruoptioner.
HEIDENHAIN-prospekt

® Databasen NC Solutions erbjuder |6sningar pé ofta forekommande uppgifter.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Anvisningstyper som anvands

Sakerhetsanvisningar

Beakta alla sékerhetsanvisningar i denna dokumentation och i dokumentationen fran
din maskintillverkare!

Sékerhetsanvisningar varnar for risker vid anvandning av programvaran och enheter
samt ger information om hur dessa kan undvikas. De ér klassificerade efter hur
allvarlig risken ar och indelade i foljande grupper.

Fara indikerar fara for personer. Om du inte foljer instruktionerna for att undvika
faran, leder faran med sakerhet till dodsfall eller allvarlig kroppsskada.

Varning indikerar faror for personer. Om du inte foljer instruktionerna for att
undvika faran, leder faran troligen till dodsfall eller allvarlig kroppsskada.

A VARNING

Forsiktighet indikerar faror for personer. Om du inte foljer instruktionerna for att
undvika faran, leder faran troligen till lattare kroppsskada.

HANVISNING

Observera indikerar faror for utrustning eller data. Om du inte foljer
instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till skador pa utrustning.

Informationens ordningsfoljd inom sakerhetsanvisningarna
Alla sékerhetsanvisningar innehaller foljande fyra avsnitt:

m Signalordet indikerar en hur allvarlig faran ar

B Typ av kélla till faran

= Konsekvensen om faran inte beaktas, t.ex. "Vid efterfoljande bearbetningsope-
rationer finns det risk for kollision"

= Utvag — Atgarder for att avvarja faran
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Informationsanvisning

Beakta informationsanvisningarna i denna anvisning for en felfri och effektiv
anvandning av programvaran.

| denna anvisning finner du féljande informationsanvisningar:

o Informationssymbolen indikerar ett Tips.
Ett tips innehaller viktig ytterligare eller kompletterande information.

@ Denna symbol uppmanar dig att folja sakerhetsinstruktionerna fran
din maskintillverkare. Denna symbol pekar dven pa maskinspecifika
funktioner. Potentiella risker for operatéren och maskinen finns beskrivna i
maskinhandboken.

@ Boksymbolen indikerar en hanvisning.

En hanvisning leder till extern dokumentation, t.ex. dokumentation fran
maskintillverkaren eller en tredjepartsleverantor.

1.4 Information om anvandning av NC-program

NC-programmen i den har bruksanvisningen ar forslag pa Iosningar. Du behover
anpassa NC-programmen eller enskilda NC-block innan du anvander dem pa en
maskin.

Anpassa foljande innehall:

B Verktyg

m Skardata

®  Matningshastigheter

B Sakerhetshojd eller sakra positioner

= Maskinspecifika positioner, t.ex. med M91

m  Sokvagar till programanrop

Vissa NC-program ar beroende av maskinkinematiken. Anpassa de har
NC-programmen till maskinkinematiken fore den forsta testkorningen.
Testa aven NC-programmen med hjalp av simuleringen innan du startar den riktiga
programkaorningen.

Med hjalp av ett programtest kan du avgdra om du kan anvanda
NC-programmet med de tillgangliga programvaruoptionerna, den aktiva
maskinkinematiken och den aktuella maskinkonfigurationen.
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bruksanvisning som integrerad produkthjalp TNCguide

Anvandningsomrade

Den integrerade produkthjalpen TNCguide erbjuder det kompletta innehallet i alla
anvandarhandbocker.

Ytterligare information: "Tillganglig anvandardokumentation’, Sida 33

Bruksanvisningen hjalper dig att hantera styrsystemet pa ett sakert och
andamalsenligt satt.
Ytterligare information: 'Avsedd anvandning", Sida 43

Relaterade amnen
m  Arbetsomradet Hjdlp
Ytterligare information: 'Arbetsomradet Hjalp", Sida 598

Forutsattning

Styrsystemet erbjuder i leveranstillstdndet den integrerade produkthjalpen TNCguide

pa spraken tyska och engelska.

Om styrsystemet inte hittar ndgon TNCguide-sprakversion av det valda
dialogspraket, 6ppnar den TNCguiden pa engelska.

Om styrsystemet inte hittar ndgonTNCguide-sprakversion dppnar den en

informationssida med instruktioner. Med hjalp av angivna lankar som handlingssteg

fyller du p&d med de saknade filerna i styrsystemet.

o Informationssidan kan dven 6ppnas manuellt genom att vélja index.html
t.ex. under TNC:\tncguide\en\readme. Sokvagen beror pa en dnskade
sprakversionen t.ex. en for engelska.
Med hjélp av angivna handlingssteg kan du ocksd uppdatera versionen
av TNCguide. En uppdatering kan t.ex. vara nodvandig t.ex. efter en
uppdatering av programvaran.

Funktionsbeskrivning
Den integrerade produkthjalpen TNCguide kan véljas inom tillampningen Hjalp eller
arbetsomrade Hjalp.

Ytterligare information: "Tillampningen Hjalp", Sida 37
Ytterligare information: 'Arbetsomradet Hjalp", Sida 598

Hanteringen av TNCguide ar identisk i bada fallen.
Ytterligare information: 'Symboler", Sida 38
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Tillampningen Hjalp

Hidlp
B = «
TNC7
Nya och &ndrade funktione
» Om bruksanvisningen
- Om produkten
» TNC7
Sékerhetsanvisningar
» Programvara
» Hardvara
omraden styrsystemsyta
Oversikt éver driftiagen
» Arbetsomrade
- Mandverelemen:
Allménna gester fér peks|
» Styrelement pa tangentbc
Symbol styrsystemsytar 4
+ Arbetsomrade Huvudmen

» forsta steg

1

Symbol styrsystemsytan

Oversikt dver driftslagesévergripande symboler

Denna dversikt innehéller symboler, som kan ns frén alla driftidgen eller anvéandas i flera driftlagen.

Specifika symboler for enskilda beskrivs i det tillho innehéllet.
Symbol eller tangentbordsgenvig Funktion

e Retur

@ Valj driftart Start

] Valj driftart Filer

= VAl driftart Tabeller

|_E‘§> V&l driftart Programmering

(ﬁ, Valj driftart Manuell 3
9 Valj driftart Programkérning

L!ﬂ Valj driftart Machine

ppna och sting miniraknare
Oppna och sténg bildskarmstangentbord

Sok

B @<« C
< >

Oppen TNCguide i arbetsomrédet Hjalp

TNCguide innehaller foljande omraden:

T Namnrad i arbetsomradet Hjalp

Ytterligare information: "Arbetsomradet Hjalp", Sida 38
2 Titellista med den integrerade produkthjalpen TNCguide

Ytterligare information: "TNCguide ", Sida 38
3 Innehdllsspalter for TNCguide
4 Avskiljare mellan spalterna i TNCguide

Med hjalp av avgransaren anpassar du bredden pa spalterna.
5 Navigationsspalt till TNCguide
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Symboler

Arbetsomradet Hjalp
Arbetsomradet Hjdlp innehaller foljande symboler i tillampningen Hjalp:

Symbol Betydelse

Oppna eller stang kolumnen Sokresultat
Ytterligare information: "Sok i TNCguide”, Sida 39

oo Oppna startsida
Startsidan visar all tillganglig dokumentation. Valj dnskad
dokumentation med hjalp av navigationsbrickor, t.ex. TNCgui-
de.
Om endast en dokumentation ar tillganglig, oppnar styrsyste-
met innehallet direkt.
Nar en dokumentation ar 6ppen kan du anvanda sokfunktio-
nen.

ﬁ Oppna tutorials

«— > Navigera
Navigera bland det senast dppnade innehéllet

C Uppdatera

TNCguide

Den integrerade produkthjédlpen TNCguide innehaller foljande symboler:

Symbol Betydelse

Oppna struktur

Strukturen bestar av rubriker for innehdllet.
Strukturen utgor huvudnavigation i dokumentationen.

Oppna index
Index bestar av viktiga stédord.
Index ar den alternativa navigationen i dokumentationen.

< > Navigera
Visa foregdende eller nasta sida i dokumentationen

« > Oppna eller sting

Visa eller dolj navigation
Kopiera

Kopiera NC-exempel till Urklipp

Ytterligare information: "Kopiera NC-exempel till klippbordet’,
Sida 40
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Sammanhangsberoende hjalp

Du kan aven oppna TNCguide sammanhangsberoende. Nar du 6ppnar den
sammanhangsberoende kommer du direkt till relevant information, t.ex. for det valda
elementet eller den aktuella NC-funktionen.

Du kan 6ppna den sammanhangsberoende hjalpen via foljande alternativ:

Symbol eller Betydelse
knapp
@ Symbolen Hjalp

Nar du véljer symbolen och sedan ett element i anvandar-
granssnittet oppnar styrsystemet den tillhorande informatio-
nen i TNCguide.

Knappen HELP

Nar du redigerar ett NC-block och trycker pa knappen HELP
Oppnar styrsystemet den tillhérande informationen i TNCgui-
de.

Nar du 6ppnar TNCguide sammanhangsberoende Gppnar styrsystemet innehallet
i ett extrafonster. Nar du véljer funktionsknappen Visa mer dppnar styrsystemet
TNCguide i tillampningen Hjalp.

Ytterligare information: "Tillampningen Hjalp", Sida 37

Nar arbetsomradet Hjalp redan ar 6ppet visar styrsystemet TNCguide dar i stéllet
for som extrafonster.

Ytterligare information: 'Arbetsomradet Hjalp", Sida 598

1.5.1 Sok i TNCguide
Med hjalp av sokfunktionen soker du i ppen dokumentation efter inmatade
sokbegrepp.
Sokfunktionerna anvands enligt foljande:
> Mata in teckenfoljd

0 Inmatningsfaltet befinner sig i titellistan till vanster om Home-symbolen
med vilken du navigerar till startsidan.

Sokningen startar automatiskt, efter vilket du t.ex. kan matain en
bokstav.

Om du vill radera en inmatning anvander du X-symbolen i
inmatningsfaltet.

Styrsystemet oppnar spalten med sokresultat.

Styrsystemet markerar fyndplatser dven inom den dppnade innehallssidan.
Valj fyndplats

Styrsystemet 6ppnar det valda innehdllet.

Styrsystemet visar dessutom resultaten pa den senaste sokningen.

Valj eventuella alternativa fyndplatser

Mata eventuellt in ny teckenfdljd

vV vV VV VY VYy
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1.5.2  Kopiera NC-exempel till klippbordet

Med hjélp av kopieringsfunktionen kan du tillampa NC-exempel fran
dokumentationen i NC-editorn.

Kopieringsfunktionerna anvands enligt foljande:
> Navigera till onskade NC-exempel
» Expandera Information om anvandning av NC-program
> Las och folj Information om anvandning av NC-program
Ytterligare information: "Information om anvandning av NC-program”, Sida 35

> Kopiera NC-exempel till klippbordet

0 > Funktionsknappen andrar farg under kopieringsprocessen.

> Klippbordet innehéller hela innehallet i de kopierade
NC-exemplen.

> InfogaNC-exempel i NC-programmet

> Anpassa det infogade innehallet i enlighet med Information
om anvandning av NC-program

> Kontrollera NC-program med hjalp av simulation

Ytterligare information: "Arbetsomradet Simulering",
Sida 625

1.6 Redaktionens kontaktuppgifter

Onskas andringar eller har du funnit tryckfel?

Vi onskar alltid att forbattra var dokumentation. Hjalp oss med detta och informera
0ss om Onskade andringar via foljande E-postadress:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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TNC7 basic

HEIDENHAIN-styrsystem ger dig stod i form av dialogruteguidad programmering
och detaljtrogen simulering. Med TNC7 basic kan du dessutom programmera
formularbaserat eller grafiskt sé att du snabbt och sakert ndr 6nskat resultat.

Programvaruoptioner och valfria maskinvarutillagg underlattar anvandningen och
gor det mojligt att flexibelt utdka funktionerna.

Anvandningen underlattas t.ex. genom anvandning av avkannarsystem, handrattar
eller en 3D-mus.

Ytterligare information: Bruksanvisning Instalining och exekvering

Definitioner

Forkortning Definition

TNC TNC kan harledas fran akronymen CNC (computerized numeri-
cal control). T (tip eller touch) star for maojligheten att skriva
in NC-program direkt i styrningen eller att programmera dem
grafiskt med hjalp av gester.

7 Produktnumret visar styrsystemsgenerationen. Mangden
funktioner beror pa vilka programvaruoptioner som aktiverats.

basic Tillagget basic visar att styrsystemet erbjuder en kompakt
variant av alla nodvandiga grundfunktioner for universal-, fras-
och borrbearbetning.
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2.1.1

2.1.2

Avsedd anvandning

Informationen om avsedd anvandning hjélper dig som anvandare att hantera
produkten, t.ex. en verktygsmaskin, pa ett sakert satt.

Styrsystemet ar en maskinkomponent och ingen fullstédndig maskin. Den

har bruksanvisningen beskriver hur styrsystemet anvands. Innan maskinen

inkl. styrsystemet anvands ska du med hjalp av maskintillverkarens
dokumentation inhdmta information om sakerhetsrelevanta aspekter, nodvandig
sakerhetsutrustning samt krav péa kvalificerad personal.

o HEIDENHAIN séljer styrsystem som anvands i fras- och svarvmaskiner
samt fleroperationsmaskiner med upp till 24 axlar. Om du som anvandare
stoter pa en avvikande konstellation méaste du omedelbart kontakta den
driftansvarige.

HEIDENHAIN bidrar ytterligare till att 6ka sakerheten for dig och skydda produkterna
genom att bland annat ta hansyn till feedback fran kunderna. Det resulterar

t.ex. i anpassningar av styrsystemets funktioner och sakerhetsanvisningarna i
informationsprodukterna.

Du kan ocksa bidra till att 0ka sdkerheten genom att rapportera om
information saknas eller ar vilseledande.

Ytterligare information: 'Redaktionens kontaktuppgifter', Sida 40

Avsedd anvandningsplats

Styrsystemet ar godkéant for anvandning i industriell miljo enligt standarden
DIN EN 50370-1 gallande elektromagnetisk kompatibilitet (EMC).

Definitioner

Direktiv Definition

DIN EN 50370-1:2006-02 Det har standarden tar bland annat upp @mnet strél-
ning och immunitet hos verktygsmaskiner.
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Sakerhetsanvisningar
Beakta alla sékerhetsanvisningar i denna dokumentation och i dokumentationen fran
din maskintillverkare!

Sakerhetsanvisningarna nedan galler uteslutande styrsystemet som enskild
komponent och inte hela produkten i frdga, dvs. en verktygsmaskin.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Innan maskinen inkl. styrsystemet anvands ska du med hjélp

av maskintillverkarens dokumentation inhdmta information om
sdkerhetsrelevanta aspekter, nodvandig sakerhetsutrustning samt krav pa
kvalificerad personal.

Oversikten nedan innehéller uteslutande de allmangiltiga sakerhetsanvisningarna.
Observera ytterligare, delvis konfigurationsberoende sakerhetsanvisningar i de
efterféljande kapitlen.

For att storsta mojliga sakerhet ska kunna garanteras upprepas alla
sdkerhetsanvisningar pé relevanta stéllen i kapitlen.

AFARA

Varning, fara for anvandare!

Osakra anslutningskontakter, defekta kablar och felaktig anvandning resulterar
alltid i elektriska risker. Nar maskinen ar paslagen borjar faran!

» Anlita alltid auktoriserad servicepersonal for att ansluta eller ta bort utrustning

» Starta endast upp maskinen med ansluten handratt och sakrade
anslutningskontakter

AFARA

Varning, fara for anvandare!

Maskiner och maskinkomponenter skapar alltid mekaniska risker. Elektriska,
magnetiska eller elektromagnetiska falt ar sarskilt farliga for personer med
pacemaker eller implantat. Nar maskinen &r paslagen borjar faran!

> Beakta och folj anvisningarna i maskinhandboken

> Beakta och folj sakerhetsanvisningar och sakerhetssymboler

» Anvanda sakerhetsutrustning

Varning, fara for anvandare!

Skadlig programvara (virus, trojaner, malware eller worms) kan foréndra
dataposter samt programvaran. Manipulerade dataposter och programvara kan
leda till oforutsedda beteenden hos maskinen.

» Kontrollera att borttagbara lagringsmedia inte har ndgon skadlig kod fore
anvandning

> Starta den interna webblasaren uteslutande i sandbox
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk kollisionsévervakning mellan
verktyget och arbetsstycket. Vid felaktiga forpositioneringar eller otillrackliga
avstand mellan komponenterna finns det kollisionsrisk vid referenssdkning av
axlarna!

» Folj anvisningarna i bildskarmen

> Kor vid behov till en saker position fore referenssokning av axlarna.

> Beakta risken for kollisioner

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet anvander for korrigeringen av verktygslangden, de definierade
verktygslangderna i verktygstabellen. Felaktiga verktygslangder resulterar ocksa i
en felaktig korrigering av verktygslangden. Vid verktyg med langden 0 och efter ett
TOOL CALL 0 utfor styrsystemet inte ndgon korrigering av verktygslangden och

inte ndgon kollisionsdvervakning. Vid efterfoljande verktygspositioneringar finns
det en kollisionsrisk!

» Definiera alltid verktyg med deras faktiska verktygsléngder (inte bara
differenser)

» TOOL CALL 0 skall enbart anvandas for att tomma spindeln

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

NC-program som har skapats i aldre styrsystem kan orsaka avvikande
axelrorelser eller felmeddelanden i nuvarande styrsystem! Under bearbetningen
finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera NC-program och programavsnitt med hjalp av den grafiska
simuleringen

> Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart PROGRAM
ENKELBLOCK med forsiktighet

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Om du inte tar ut anslutna USB-enheter pé ratt satt under en datadverforing kan
data skadas eller raderas!

» Anvand bara USB-granssnittet for att Gverfora och sakerhetskopiera, inte for
att redigera och exekvera NC-program.

> Ta bort USB-enhet med hjalp av softkeyn efter datadverforingen
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HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet maste stéangas av pé ett kontrollerat satt for att kunna avsluta
pagdende processer och spara data. Omedelbar avstangning av styrsystemet

med huvudbrytaren kan oberoende av styrsystemets status alltid leda till
dataforlust!

> Stdng alltid ner styrsystemet pé ett kontrollerat satt
> Stang bara av huvudbrytaren efter bildskarmsmeddelandet

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du, under programkorning med hjalp av GOTO-funktionen, véljer ett
NC-block och sedan bearbetar NC-programmet ignorerar styrsystemet alla
hittills programmerade NC-funktioner t.ex. transformationer. Darfor uppstar det
kollisionsfara vid efterféljande forflyttningar!

» Anvand bara funktionen GOTO vid programmering och testning av
NC-program

» Vid bearbetning av NC-program anvand uteslutande Blocksokn.
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2.3

Programvara

Den har bruksanvisningen beskriver funktionerna for instéllning av maskinen samt
programmering och exekvering av NC-program som styrsystemet erbjuder nar alla
funktioner finns.

Den verkliga mangden funktioner beror bl.a. pa vilka programvaruoptioner
som aktiverats.
Ytterligare information: "Programvaruoptioner’, Sida 48

Tabellen visar NC-programvarunumren som beskrivs i den har bruksanvisningen.

HEIDENHAIN har forenklat versionsschemat fran NC-programvaruversion
16:

m Tidsperioden for offentliggorande bestammer versionsnumret.

= Alla styrsystemstyper inom tidsperioden for offentliggérande har
samma versionsnummer.

B Programmeringsstationernas versionsnummer motsvarar
versionsnumret for NC-programvaran.

NC-mjukvaru- Produkt

nummer

817620-18 TNC7 basic

817625-18 TNC7 basic Programmeringsplats

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Den har bruksanvisningen beskriver styrsystemets grundfunktioner.
Maskintillverkaren kan anpassa styrsystemets funktioner till maskinen
samt utoka eller begransa dem.

Kontrollera med hjalp av maskinhandboken om maskintillverkaren har
anpassat styrsystemets funktioner.

Om maskintillverkaren ska anpassa maskinkonfigurationen i efterhand kan
det innebara kostnader for maskinoperatoren.
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2.3.1 Programvaruoptioner

Programvaruoptionerna bestammer mangden funktioner hos styrsystemet. De
valfria funktionerna ar maskin- och anvandarspecifika. Programvaruoptionerna ger
dig mojlighet att anpassa styrsystemet efter dina individuella behov.

Du kan granska vilka programvaruoptioner som ar aktiverade pa din maskin.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

TNC7 basic har olika programvaruoptioner som maskintillverkaren kan
aktivera separat och dven i efterhand. Oversikten nedan innehéller endast
programvaruoptioner som ar relevanta for dig som anvandare.

Programvaruoptionerna sparas pa expansionskortet SIK (System Identification Key).
TNC7 basic kan vara utrustad med ett expansionskort SIK1 eller SIK2. Utifran detta
kan numren pa programvaruoptionerna skilja sig at.

P& optionsnumren som anges i bruksanvisningen kan du se om en funktion
inte ar en standardfunktion genom att numret omges av en parentes.

Parentesen innehdller SIK1- och SIK2-optionsnumren separerade med ett
snedstreck, t.ex. (#18 / #3-03-1).

Den tekniska handboken innehéller information om ytterligare,
maskintillverkarrelevanta programvaruoptioner.

Definitioner SIK2
SIK2-optionsnumren ar uppbyggda enligt schemat <klass>-<option>-<version>:

Klass Funktionen galler for foljande omraden:
m : programmering, simulering och processkapande
2: delkvalitet och produktivitet
3: granssnitt
4: teknikfunktioner och kvalitetskontroll
5: processtabilitet och -Gvervakning
6: maskinkonfiguration
7: utvecklarverktyg

Option Lopnummer inom klassen

Version Programvaruoptioner kan innehalla nya versioner, t.ex. nar program-
varuoptionens funktionsomfang andras.

Vissa programvaruoptioner kan du bestalla flera ganger med SIK2 for att fa
flera forekomster av samma funktion, t.ex. aktivera flera reglerkretsar for axlar. |
anvandarhandboken ar dessa programvaruoptioner markta med *.

P4 menypunkten SIK i tillampningen Installningar visar styrsystemet om och hur
manga ganger en programvaruoption har aktiverats.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Oversikt

Observera att vissa programvaruoptioner aven kraver maskinvarutillagg.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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Programvaruoption

Control Loop Qty.
(#0-3 / #6-01-1%)

Definition och tillampning

Extra reglerkrets

En reglerkrets kravs for varje axel eller spindel som styrsystemet forflyttar till
ett programmerat borvarde.

De extra reglerkretsarna behover du t.ex. till borttagbara och drivna rundbord.

Om ditt styrsystem ar utrustat med SIK2 kan du bestélla den har programvaru-
optionen flera ganger och aktivera upp till 8 reglerkretsar.

Adv. Function Set 1
(#8/ #1-01-1)

Utokade funktioner grupp 1

Med den har programvaruoptionen kan du bearbeta flera arbetsstyckessidor i
en fastspanning pad maskiner med rotationsaxlar.

Programvaruoptionen innehéller t.ex. féljande funktioner:
B Vrida bearbetningsytan, t.ex. med PLANE SPATIAL

Ytterligare information: "PLANE SPATIAL", Sida 271
®m Programmera cylindriska konturer, t.ex. med cykel 27 CYLINDERMANTEL

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
B Programmera rotationsaxelns matning i mm/min med M116

Ytterligare information: "Tolka matning for rotationsaxlar i mm/min med
M116 (#8 / #1-01-1)", Sida 448
®  3-axlad cirkelinterpolation med tiltat bearbetningsplan
De utokade funktionerna grupp 1 underlattar installningen och okar arbetsstyc-
kesnoggrannheten.

Adv. Function Set 2
(#9 / #4-01-1)

Utokade funktioner grupp 2

Med den har programvaruoptionen kan du bearbeta arbetsstycken i fyra axlar

samtidigt pd maskiner med rotationsaxlar.

Programvaruoptionen innehéller t.ex. féljande funktioner:

m TCPM (tool center point management): F6lj med linjaraxlarna automatiskt
under rotationsaxelspositioneringen

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering med
FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1)", Sida 312

m Exekvera NC-program med vektorer inkl. valfri 3D-verktygskorrigering
Ytterligare information: "3D-verktygskompensering (#9 / #4-01-1)",
Sida 331

m Forflytta axlarna manuellt i det aktiva verktygskoordinatsystemet T-CS

Touch Probe
Function
(#17 / #1-05-1)

Avkannarfunktioner

Med den har programvaruoptionen kan du programmera och utféra automatis-
ka avkanningsforlopp.

Nar du anvander ett HEIDENHAIN-avkannarsystem med EnDat-granssnitt ar
programvaruoptionen Avkannarfunktioner (#17 / #1-05-1) automatiskt aktive-
rad.

Programvaruoptionen innehaller t.ex. foljande funktioner:

B Automatisk kompensering av ett arbetsstyckes snedstallning
®  Automatisk installning av arbetsstyckesutgangspunkter

= Automatisk uppmatning av arbetsstycken

B Automatisk uppmatning av verktyg

Avkannarfunktionerna underlattar installningen och okar arbetsstyckesnog-
grannheten.
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Programvaruoption

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

Om produkten | Programvara

Definition och tillampning

HEIDENHAIN DNC

Den har programvaruoptionen gor det majligt for externa Windowsapplikatio-
ner att fa dtkomst till styrsystemets data med hjalp av TCP/IP-protokollet.

Majliga tillampningsomraden ar t.ex.:

®  Anslutning till dverordnade ERP- eller MES-system

®  Maskin- och driftdataregistrering

Du behover HEIDENHAIN DNC i samband med externa Windowsapplikationer.

Adv. Function Set 3
(#21 / #4-02-7)

Utokade funktioner grupp 3

Den har programvaruoptionen har tva kraftfulla tillaggsfunktioner som under-
lattar anvandningen ytterligare.

Programvaruoptionen innehdller féljande tillaggsfunktioner:

= M120 for bearbetning av sma konturnivaer utan felmeddelande och
konturavvikelse
Ytterligare information: 'Berdkna radiekompenserad kontur i forvag med
M120 (#21 / #4-02-1)", Sida 451

= M118 for dverlagrade handrattsrorelser under programkorningen
Ytterligare information: "Aktivera handrattséverlagring med M118
(#2171 / #4-02-1)", Sida 449

De utdkade funktionerna grupp 3 underlattar programmeringen och okar flexi-

biliteten under programkarningen.

Collision Monitoring
(#40 / #5-03-1)

Dynamisk kollisionsovervakning DCM

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren definiera maskin-
komponenter som kollisionsobjekt. Styrsystemet 6vervakar de definierade kolli-
sionsobjekten vid alla maskinrorelser.

Programvaruoptionen erbjuder t.ex. foljande funktioner:

®  Automatiskt avbrott av programkorningen nar kollisioner hotar
® Varningar vid manuella axelforflyttningar

m  Kollisionsovervakning i programtestet

Med DCM kan du forhindra kollisioner och pa sa satt undvika extrakostnader
till foljd av materiella skador eller maskintillstand.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

CAD Import
(#42 / #1-03-1)

CAD Import

Med den har programvaruoptionen kan du valja positioner och konturer i CAD-
filer och overfora dem till ett NC-program.

CAD Import underlattar programmeringen och forebygger vanliga fel som
felaktig inmatning av varden. Dessutom bidrar CAD Import till pappersfri
tillverkning.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Adaptive Feed Contr.
(#45 / #2-31-1)

Adaptiv matningsreglering AFC

Den har programvaruoptionen majliggor automatisk matningsreglering utifrén

den aktuella spindelbelastningen. Styrsystemet okar matningen nar belastning-
en avtar och minskar matningen nar belastningen okar.

Med AFC kan du forkorta bearbetningstiden utan att anpassa NC-programmet

och samtidigt forhindra maskinskador till foljd av 6verbelastning.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

50

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Om produkten | Programvara

Programvaruoption

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

Definition och tillampning

KinematicsOpt

Med den har programvaruoptionen kan du testa och optimera den aktiva
kinematiken med hjalp av automatiska avkanningsforlopp.

Med KinematicsOpt kan styrsystemet korrigera positionsfel hos rotationsaxlar
och pé sé séatt 6ka noggrannheten vid vrid- och simultanbearbetningar. Genom
upprepade matningar och korrigeringar kan styrsystemet delvis kompensera
for temperaturrelaterade avvikelser.

Ytterligare information: Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och
verktyg

OPC UA NC Server

Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

De har programvaruoptionerna erbjuder med OPC UA ett standardiserat grans-
snitt for extern dtkomst till styrsystemets data och funktioner.

Majliga tillampningsomraden ar t.ex.:
= Anslutning till overordnade ERP- eller MES-system
®m  Maskin- och driftdataregistrering

Varje programvaruoption erbjuder en klientanslutning. Flera parallella anslut-
ningar kraver att flera programvaruoptioner anvands.

Om ditt styrsystem ar utrustat med SIK2 kan du bestalla den har programvaru-
optionen flera gadnger och aktivera upp till sex anslutningar.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

4 Additional Axes
(#77 / #6-01-1%)

4 extra reglerkretsar
Ytterligare information: "Control Loop Qty. (#0-3 / #6-01-1%)", Sida 49

Ext. Tool Manage-
ment
(#93 / #2-03-1)

Utokad verktygshantering

Den har programvaruoptionen utokar verktygshanteringen med de bada tabel-
lerna Bestyckn.lista och T-anvand.foljd.

Tabellerna visar foljande innehall:

= Bestyckn.lista visar verktygsbehovet hos NC-programmet som ska
exekveras eller hos paletten

® T-anvand.foljd visar verktygsfoljden hos NC-programmet som ska
exekveras eller hos paletten

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Med den utokade verktygshanteringen kan du identifiera verktygsbehovet i tid
och pé sé satt forhindra avbrott under programkorningen.

Remote Desktop
Manager
(#133/ #3-01-1)

Remote Desktop Manager

Med den har programvaruoptionen kan du visa externt anslutna datorenheter i
styrsystemet och manovrera dem.

Med Remote Desktop Manager minskar du t.ex. strackorna mellan flera arbets-
platser och Okar pd s satt effektiviteten.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Dynamisk kollisionsovervakning DCM version 2

Den har programvaruoptionen innehaller alla funktioner i programvaruoptionen
Dynamisk kollisionsdvervakning DCM (#40 / #5-03-1).

Den har programvaruoptionen erbjuder dessutom foljande funktioner:
m  Kollisionsovervakning av spanndon
= Definiera ett reducerat minsta avstand mellan spanndon och verktyg

Ytterligare information: "Minska det minsta avstandet for DCM med
FUNCTION DCM DIST (#140 / #5-03-2)", Sida 382

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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Programvaruoption

Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

Om produkten | Programvara

Definition och tillampning

Kompensering av axelkopplingar CTC

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. kompensera for
accelerationsrelaterade avvikelser hos verktyget och pd sé satt oka noggrann-
heten och dynamiken.

Position Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

Adaptiv positionsreglering PAC

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. kompensera for
positionsrelaterade avvikelser hos verktyget och pa sd satt dka noggrannheten
och dynamiken.

Load Adapt. Contr.
(#143 / #2-22-1)

Adaptiv lastreglering LAC

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. kompensera for
belastningsrelaterade avvikelser hos verktyget och pa sé séatt oka noggrannhe-
ten och dynamiken.

Motion Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

Adaptiv rorelsereglering MAC

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. andra maski-
ninstallningar hastighetsberoende och péa séa satt 6ka dynamiken.

Active Chatter Contr.
(#1457 #2-30-1)

Aktiv dampning av verktygsvibrationer ACC

Med den har programvaruoptionen kan du minska en maskins vibrationsbena-
genhet vid tung bearbetning.

Med ACC kan styrsystemet forbattra arbetsstyckets ytkvalitet, oka verkty-
gets livslangd samt minska maskinbelastningen. Beroende pa maskintyp kan
avverkningshastigheten ckas med mer an 25 %.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Machine Vibr. Contr.
(#146 / #2-24-1)

Vibrationsdampning for maskiner MVC

Dampning av maskinvibrationer for att forbattra arbetsstyckets yta via funktio-
nerna:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(#152 / #1-04-1)

CAD-modelloptimering

Med den har programvaruoptionen kan du t.ex. reparera defekta filer for spann-
don och verktygshallare eller positionera STL-filer som genererats fran simule-
ringen for en annan bearbetning.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Batch Process Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Batch Process Manager BPM

Med den har programvaruoptionen kan du enkelt planera och utfora flera
tillverkningsuppdrag.

Genom utokning eller kombination av palett- och den utokade
verktygshanteringen (#93 / #2-03-1) erbjuder BPM t.ex. foljande
tillaggsinformation:

® Bearbetningens tidsatgang

®m  Nodvandiga verktygs tillganglighet

® Vantande manuella ingrepp

®  Programtestresultat for de tilldelade NC-programmen
Ytterligare information: "Arbetsomradet Uppdragslista’, Sida 648
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Programvaruoption
Component Monito-
ring

(#155/ #5-02-1)

Definition och tillampning

Komponentovervakning

Den har programvaruoptionen mojliggor automatisk overvakning av maskin-
komponenter som maskintillverkaren konfigurerat.

Med komponentovervakningen hjélper styrsystemet via varnings- och felmed-
delanden till att forhindra maskinskador till foljd av Gverbelastning.

Model Aided Setup
(#159 / #1-07-1)

Instéllning med grafiskt stod

Med den har programvaruoptionen kan du berakna ett arbetsstyckes position
och snedstallining med en enda avkannarsystemsfunktion. Du kan kanna av
komplexa arbetsstycken med t.ex. friformsytor eller baksnitt, vilket ibland inte
ar mojligt med de andra avkannarsystemsfunktionerna.

Du far ytterligare hjalp av styrsystemet som visar fastspanningssituationen
och mojliga avkanningspunkter i arbetsomradet Simulering med hjélp av en
3D-modell.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Opt. Contour Milling
(#167 / #1-02-1)

Optimerad konturbearbetning OCM

Den har programvaruoptionen mojliggor trochoidfrasning av godtyckliga slutna
eller dppna fickor samt oar. Vid trochoidfrasning anvands hela verktygsskaret
under konstanta skarforhallanden.

Programvaruoptionen innehaller féljande cykler:
® Cykel 271 OCM KONTURDATA
® Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

= Cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP och cykel 274 OCM SLATHYVLING
SIDA

m Cykel 277 OCM FASNING

®  Styrsystemet erbjuder dessutom OCM STANDARD FORMER for konturer
som behdvs ofta

Med OCM kan du forkorta bearbetningstiden och samtidigt minska verktygssli-
taget.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

2.3.2 Licens- och anvandningsinformation

Open Source-program

Styrsystemsprogramvaran innehdller Open Source-program vars anvandning
omfattas av tydliga licensvillkor. De har anvandarvillkoren har foretrade.

Sé&har kommer du till licensvillkoren i styrsystemet:
@ > Valj driftart Start

vV v.v Y

@
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OPC UA

Styrsystemsprogramvaran innehdller binara bibliotek, for vilka dessutom de
mellan HEIDENHAIN och Softing Industrial Automation GmbH overenskomna
anvandarvillkoren géller, vilka ocksa har foretrade.

Med hjalp av OPC UA NC-servern (#56-61 / #3-02-1*) och HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1) kan du péverka styrsystemets beteende. Innan du anvander
de har granssnitten méaste du genomfora systemtest som utesluter uppkomst
av funktionsfel eller forsamrade prestanda hos styrsystemet. Ansvaret for att
genomfora de har testerna ligger hos skaparen av programvaruprodukten som
anvander de har kommunikationsgranssnitten.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Hardvara

Denna bruksanvisning beskriver funktionen for uppsattning och hantering av
maskinen som primart beror p3 installation av programvara.

Ytterligare information: "Programvara’, Sida 47

Det faktiska funktionsomfénget beror dessutom péa hardvaruforlangningar och de
frikopplade programvarualternativen.
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2.4.1 Skarm och tangentbordsenhet

HEIDENHAIN
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16-tums MC 345 med TE 340 (FS)

TNC7 basic levereras med en 16-tumsskarm.

Styrsystemet mandvreras med pekskdarmsgester samt med tangentbordsenhetens
mandverelement.

Ytterligare information: "Allmanna gester for pekskarmen®, Sida 66

Ytterligare information: "Styrelement pa tangentbordsenheten", Sida 66

Maskinmandverpanelen beror pa maskinen.

MB 340 (FS)
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Anvanda och rengora skarmen

Pekskarmen kan dven hanteras med smutsiga hander s& lange peksensorerna
kdnner av hudmotstandet. Sma mangder vatska paverkar inte pekskdrmens
funktion, men storre mangder kan leda till felaktiga inmatningar.

Stang av styrsystemet innan du rengor bildskarmen. Alternativt kan du @ven anvanda
pekskarmsrengoringslaget.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Applicera inte rengoringsmedlet direkt pa skdrmen, utan fukta en ren och luddfri
rengoringstrasa med det.

Foljande rengdringsmedel ar tilldtna till skarmen:

B Glasrengoringsmedel

= Skummande bildskarmsrengoringsmedel

B Milt diskmedel

Foljande rengdringsmedel ar forbjudna till skarmen:
®  Aggressiva ldsningsmedel

B Skurmedel

Tryckluft

Angstraleaggregat

o m Pekskarmar ar kansliga for elektrostatiska laddningar hos operatdren.
Led bort den statiska laddningen genom att vidrora jordade
metallforemal eller bar ESD-klader.
® Undvik smuts pa skdarmen genom att anvanda arbetshandskar.

® Du kan anvanda pekskarmen med sarskilda arbetshandskar for
pekskarmar.
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Rengora tangentbordsenheten
Stang av styrsystemet innan du rengér tangentbordsenheten.

HANVISNING

Varning, risk for materiella skador

Felaktiga rengoringsmedel och ett felaktigt tillvdgagangssatt vid rengdring kan
skada tangentbordsenheten eller dess delar.

» Anvand bara tilldtna rengoringsmedel
» Applicera rengoringsmedlet med en ren, luddfri trasa

Foljande rengdringsmedel &r tilldtna till tangentbordsenheten:

B Rengodringsmedel med anjoniska tensider

® Rengoringsmedel med joniska tensider

Foljande rengdringsmedel &r férbjudna till tangentbordsenheten:
Maskinrengoring

Aceton

Aggressiva losningsmedel

Skurmedel

Tryckluft

Angstraleaggregat

Undvik smuts pa tangentbordsenheten genom att anvanda
arbetshandskar.

Om tangentbordsenheten har en trackball behdver du bara rengéra denna om den
slutar att fungera.

Sahar rengor du en trackball om det behovs:

Sténg av styrsystemet

Vrid avdragsringen 100° moturs

Den l6stagbhara avdragsringen hojer sig fran tangentbordsenheten da den vrids.
Ta bort avdragsringen

Ta ut kulan

Avldgsna forsiktigt sand, span och damm frén holjet

vV VvV VvVvyYwyy

o Repor i hdljet kan orsaka funktionsfel.

> Applicera en liten mangd rengoringsmedel pa en rengoringstrasa

» Torka forsiktigt av holjet med trasan tills det inte finns ndgra méarkbara rander
eller flackar
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Byte av knapphattor

Om tangentbordsenhetens knapphattor behover bytas kan du vanda dig till
HEIDENHAIN eller maskintillverkaren.

Tangentbordet maste vara komplett, i annat fall kan inte skyddsklass IP54
garanteras.

Knapphattor byts péa foljande satt:

» Skjut demonteringsverktyget
(ID 1325134-01) 6ver knapphattan
tills griparen gér i ingrepp

Om du trycker pd knappen
gar det lattare att anvanda
demonteringsverktyget.

» Dra av knapphattan

» Satt dit knapphéttan péa tatningen

e och tryck fast den
| &P '

o Tatningen far inte
skadas, i annat fall kan
inte skyddsklass IP54
garanteras.

» Kontrollera fastsattning och
funktion
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2.5

omraden styrsystemsyta
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Styrsystemets anvandargranssnitt i tillampningen Manuell drift

Styrsystemsytan visar foljande omraden:

7 TNC-Lista
B Retur

Med den har funktionen navigerar du bakat i tillampningarnas historik

sedan styrsystemets start.
® Driftarter

Ytterligare information: "Oversikt dver driftarterna’, Sida 60

= Statusoversikt

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

B Kalkylator

Ytterligare information: "Miniraknare", Sida 619

® Bildskarmstangentbord

Ytterligare information: "Skarmtangentbord i styrsystemsfaltet",

Sida 600
B |nstéllningar

| instéliningarna kan du anpassa styrsystemets anvandargranssnitt pa

foljande satt:
B Vansterhant lage

Styrsystemet byter plats pd TNC-faltet och maskintillverkarfaltet.

= Dark Mode

Med maskinparametern darkModeEnable (nr 135501) definierar
maskintillverkaren om funktionen Dark Mode ska g4 att valja.

B Teckenstorlek
® Datum och klockslag
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2 Informationslista
m Aktiv driftart
® Meddelandemeny
= Symbolen Hjalp for ssmmanhangsberoende hjalp
Ytterligare information: "Sammanhangsberoende hjalp", Sida 39
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
= Symboler
3 Tillampningslista
B Flik for dppnade tillampningar

Det maximala antalet samtidigt 6ppna tillampningar begransas till tio flikar.
Om du foérsoker 6ppna en elfte flik visar styrsystemet en anvisning.

® Rullgardinsmeny for arbetsomrade

Med rullgardinsmenyn definieras, vilket arbetsomrade som ar oppet i den
aktiva tillampningen.

4 Arbetsomrade

Ytterligare information: "Arbetsomrade’, Sida 62
5 Maskintillverkarlista

Maskintillverkaren konfigurerar maskintillverkarlistan.
6 Funktionslista

m Rullgardinsmeny for funktionsknappar

| rullgardinsmenyn definieras, vilka funktionsknappar som styrsystemet
visar i funktionslistan.

= Kommandofalt
Med funktionsknapparna aktiveras enskilda funktioner i styrsystemet.

Oversikt over driftarterna

Styrsystemet erbjuder foljande driftlagen:

Symbol Driftarter Ytterligare information

@ Driftlaget Start innehéller féljande tillampningar:
® Tillampningen Startmeny

Styrsystemet befinner sig vid starten i
tillampningen Startmeny.

® Tillampningen Installningar Se bruksanvisning installning
och exekvering

= Tillampningen Hjalp Sida 598

= Tillampningen for maskinparameter Se bruksanvisning installning

och exekvering

M | driftarten Filer visar styrsystemet enheter, mappar Sida 348
och filer. Det gar t.ex. att sétta upp eller radera bade
mappar, filer eller enheter.

E | driftarten Tabeller kan du 6ppna olika tabeller i Sida 666
styrsystemet och eventuellt redigera.
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Driftarter

| driftarten Programmering finns foljande
mojligheter:

®  Skapa, redigera och simuleraNC-program
m  Skapa och redigera konturer

®  Skapa och redigera palettabeller

Ytterligare information
Sida 109

Driftldget Manuell innehéller foljande tillampningar:
= Tillampningen Manuell drift

= Tillampning MDI

= Tillampningen inriktning

= Tillampningen Kor till referens
® Tillampningen Frikorning

Du kan frikora verktyget, t.ex. efter ett stro-
mavbrott.

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Med hjalp av driftarten Programkorning kan du
tillverka arbetsstycken genom att styrsystemet
behandlar, t.ex. NC-program antingen kontinuerligt
eller i block.

Palettabeller exekveras ocksa i denna driftart.

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Nar maskintillverkaren har definierat en Embed-

ded Workspace kan du anvanda denna till att oppna
helbildslaget. Namnet pé driftldget definierar maskin-
tillverkaren.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Se bruksanvisning installning
och exekvering

| driftarten Maskin kan maskintillverkaren definiera
egna funktioner, t.ex. diagnosfunktioner for spindel
och axlar eller tillampningar.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
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2.7 Arbetsomrade

2.7.1  Styrelement inom arbetsomradena

& Manuell / MD|

™ Mancearit T, inicning 05 Avetsomrade v

X MmA 9 e R oow@ & o) :Psio 2 O x i Smuerng (8 | @ o x
o W 0 BEGIN PGM smb.rime\nnc_pmg\smd‘h B ©8:100x100x40 | 2.0 B A
IMILL,DW 1 TOOL CALL "MILL_D10_ROUGH" Z $12000 F1000 ® R OIs1
2 [ g T 5 Z { MILL_D10_ROUGH
F 0 Wh100% UL 100%
S 120005, ()100% < M5

X 0.000
Y 0.000

200.000

0.000
0.000
5 ? 0.000
(@ RADIEKORR.: RURR/ INGEN KORR.?
— 20.000
m J[n J[ = ]

= GOTO Aterstall
=2 N | % ognummer | | G | | ™ program

Styrsystemet i tillampningen MDI med tre 6ppna arbetsomraden

Styrsystemet visar foljande styrelement:

1  Gripare
Med griparen i titellistan kan du dndra positionen for arbetsytorna. Det gar
ocksa att anordna tva arbetsomraden under varandra.

2 Rubrikrad

| titellistan visar styrsystemet titeln pa arbetsomradet och beroende pa arbets-
omréade olika symboler eller instéllningar.

3 Rullgardinsmeny for arbetsomrade

Man 6ppnar de enskilda arbetsomradena over rullgardinsmenyn for arbetsom-
raden i tilldmpningslistan. De tillgdngliga arbetsomradena beror pa den aktiva
tillampningen.

4 Avskiljare

Med avskiljaren mellan tvéa arbetsomraden kan du andra skalningen av arbets-
omréadet.

5 Aktionslista

| aktionslistan visar styrsystemet urvalsmojligheter for den aktuella dialogen
t.ex. NC-funktion.
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2.7.2

2.7.3

Symboler inom arbetsomradet

N&r mer an ett arbetsomrade ar 6ppet, innehaller Titellista foljande Symboler:

Symbol Funktion

O Maximera arbetsomrade
w Forminska arbetsomrade
X Stang arbetsomrade

Nar du maximerar ett arbetsomrade, visar styrsystemet arbetsomradet ver hela
tillampningens storlek. Nar du forminskar arbetsomradet igen befinner sig alla andra

arbetsomraden i det foregdende laget igen.

Oversikt 6ver arbetsomradet
Styrsystemet erbjuder foljande arbetsomrade:

assistenten

Avkannarfunktion (#17 / #1-05-1)

| arbetsomradet Avkannarfunktion kan du stalla in referenspunk-
ter pa arbetsstycket, bestamma och kompensera for arbetsstyckets
felinriktningar och rotationer. Avkanningssystemet kan kalibreras,
verktyg matas eller spanndon stallas in.

Ytterligare information

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Uppdragslista Sida 648
| arbetsomradet Uppdragslista gar det att redigera och bearbeta

palettabeller.

Oppna fil Sida 357
| arbetsomradet Oppna fil kan du t.ex. vélja eller skapa filer.

Filer Sida 348

| filhanteraren visar kontrollen enheter, mappar och filer. Det gar t.ex.
att sétta upp eller radera bade mappar, filer eller enheter.

Arbetsomradet Filer hor till driftarten Filer.

Detaljer

| arbetsomradet Detaljer visar styrsystemet information om den
valda maskinparametern eller om den senaste andringen.

Ytterligare information: Bruks-
anvisning Installining och
exekvering

Dokument

| arbetsomradet Dokument kan du 6ppna filer for visning, t.ex. en
teknisk ritning.

Sida 359

Installningar
| arbetsomradet Installningar kan du se olika instéllningar i styrsyste-

met och dndra dem om det behdvs, t.ex. stélla in forflyttningsgran-
serna.

Arbetsomradet Installningar hor till tillampningen Installningar.

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Formular for tabeller

| arbetsomradet Formular visar styrsystemet allt innehall i en vald
tabellrad. Beroende pa tabellen kan du bearbeta vardena i Formula-
ret.

Sida 678
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assistenten

Formular for paletter

| arbetsomradet Formular visar styrsystemet innehéllet i palettabel-
len for den valda raden.

Om produkten | Arbetsomrade

Ytterligare information
Sida 656

Frikorning
| arbetsomradet Frikorning kan du frikora verktyget efter ett
stromavbrott.

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Huvudmeny

| arbetsomradet Huvudmeny visar styrsystemet utvalda styrnings
och HERQOS-funktioner.

Sida 76

Hjalp
| arbetsomradet Hjalp visar styrsystemet en hjalpbild for det aktuella

syntaxelementet for en Nc-funktion eller den integrerade produkthjal-
pen TNCguide.

Sida 598

Konturgrafik

| arbetsomradet Konturgrafik kan du rita en 2D-skiss med linjer och
cirklar och pa sé sétt generera en kontur i klartext. Du kan dessutom
importera programdelar med konturer fran ett NC-program till arbets-
omradet Konturgrafik och redigera dem grafiskt.

Sida 557

Lista

| arbetsomradet Lista visar styrsystemet strukturen pa maskinpara-
metern som du eventuellt méaste redigera.

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Positioner

| arbetsomradet Positioner visar styrsystemet Information om
tillstdndet pa olika funktioner i styrsystemet samt aktuella axellagen.

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Program
| arbetsomradet Program visar styrningen NC-programmet.

Sida 110

Referenssokning

| arbetsomradet Referenssokning visar styrsystemet for maskiner
med inkrementella langd- och vinkelmatare vilka axlar styrsystemet
maste referera till.

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)

Nar maskintillverkaren har definierat en Embedded Workspace kan
du visa och styra skdrmen pa en extern dator pa styrsystemet.

Maskintillverkaren kan andra namnet pa arbetsomradet. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Snabbval Sida 357
| arbetsomradena Snabbval ny tabell och Snabbval ny fil kan du

beroende pé aktiv driftart skapa filer eller dppna befintliga filer.

Simulering Sida 625

| arbetsomradet Simulering visar styrsystemet beroende pa driftart,
de simulerade eller aktuella forflyttningarna av maskinen.

Simulationsstatus

| arbetsomradet Simulationsstatus visar styrsystemet data baserade
pa simulationen av NC-programmet.

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Start/Login

| arbetsomradet Start/Login visar styrsystemet stegen for startpro-
cessen.

Sida 80
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assistenten

STATUS

| arbetsomradet STATUS visar styrsystemet tillstdndet eller véardena
pa enskilda funktioner.

Ytterligare information

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Tabell

| arbetsomradet Tabell visar styrsystemet innehdllet i en tabell. For
vissa tabeller visar styrsystemet en kolumn med filter och sokfunk-
tion till vanster.

Sida 672

Tabeller for maskinparameter

| arbetsomradet Tabeller visar styrsystemet maskinparameter, som
eventuellt kan redigeras.

Se bruksanvisning installning
och exekvering

Knappsats

| arbetsomradet Knappsats kan du mata in och dven navigera
NC-funktioner, bokstéaver och tal.

Sida 600

Oversikt

| arbetsomradet Oversikt visar styrsystemet information om tillst&n-
det hos olika sakerhetsfunktioner inom Funktionell sakerhet FS.
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Manoverelement

Allmanna gester for pekskarmen

Styrsystemets bildskarm har Multi-Touch-funktion. Styrsystemet detekterar olika
gester, aven med flera fingrar samtidigt.

Det gér att anvanda foljande gester:

Symbol Gest Betydelse
Klicka En kort berdring pa bildskarmen
Dubbelklicka Tva korta beroringar pa bildskarmen
Halla Langre berdring pa bildskarmen

Nar du haller den intryckt
permanent avbryter
styrsystemet automatiskt efter
ca 10 sekunder. Kontinuerlig
aktivering ar darfor inte mojlig.

Svepa Flytande rorelse over bildskarmen

Dra Rorelse over bildskarmen dar startpunk-
ten ar entydigt definierad

Dra med tva fingrar Parallella rorelser med tva fingrar Gver
bildskarmen dar startpunkten ar entydigt
definierad

Draisar Rorelser fran varandra med tva fingrar

Dra ihop Rorelser mot varandra med tva fingrar

Styrelement pa tangentbordsenheten

Anvandningsomrade
TNC7 basic hanterar du framst med hjalp av pekskarmen, t.ex. med gester.
Ytterligare information: "Allmanna gester for pekskarmen®, Sida 66

Dessutom erbjuder styrningens tangentbordsenhet bl.a. knappen som majliggor
alternativa driftsekvenser.
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Funktionsbeskrivning
Foljande tabeller innehéller tangentbordsenhetens styrelement.

Sida 600

o Om négot avviker gentemot skdrmtangentbordet innehaller tabellen dven
motsvarande knappar pa skdarmtangentbordet.

Ytterligare information: 'Skarmtangentbord i styrsystemsfaltet”,

Omrade alfanumeriskt tangentbord

Knapp

(alle][e]

Betydelse

Ange text t.ex. filnamn

o

Q

Nar NC-programmet ar 6ppet i driftarten Programmering
mata in Q-parameterformel eller i driftarten Manuell 6ppna
fonstret Q-parameterlista

Ytterligare information: "Fonstret Q-parameterlista”
Sida 482

Om du trycker fler ganger pa knappen Q véxlar du mellan Q,
QL och QR.

ESC

Stang fonster och kontextmenyer

Valj nasta element, t.ex. inmatningsfalt, knapp, urvalsalterna-
tiv

SHIFT Valj foregdende element

+

TAB

Skapa bildskarmsupptagning

@ DIADUR-knapparna har foljande funktioner:

® Vanster DIADUR-knapp
Oppna HEROS-meny

= Hoger DIADUR-knapp
Oppna anslutningen till Remote Desktop Manager p& det
definierade skrivbordet
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

Oppna snabbmenyn i Klartextredigerare eller i textredigera-
ren
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Omrade anvandningshjalpmedel

Knapp Betydelse
PoM Oppna arbetsomréde Oppna fil i driftarterna Programmering
och Programkorning

Ytterligare information: "Arbetsomradet Oppna fil',
Sida 357

For narvarande ingen funktion

| [0

Oppna och stang meddelandemeny

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

caLe Oppna och stang minirdknare
Ytterligare information: "Miniraknare", Sida 619

Oppna tillampningen Instéllningar

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

Oppna hjélp
Ytterligare information: "bruksanvisning som integrerad
produkthjalp TNCguide", Sida 36

H
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Omrade driftsatt

Hos TNC7 basic ar styrsystemets driftarter uppdelade pa annat sétt an
hos TNC 640. Av kompatibilitetsskél och for att underlatta hanteringen
ar tangenterna pa tangentbordsenheten desamma. Observera att vissa
tangenter inte langre utloser ndgot driftartsbyte utan t.ex. aktiverar en
brytare.

Betydelse

Oppna tillampningen Manuell drift i driftart Manuell

Ytterligare information: Bruksanvisning Instéllning och
exekvering

.§
i?m
k=]

©

Aktivera och avaktivera den elektroniska handratten i driftart
Manuell

Ytterligare information: Bruksanvisning Instéllning och
exekvering

Oppna fliken Verktygshantering i driftart Tabeller

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

4]

Oppna tillampningen MDI i driftart Manuell

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

e

Oppna driftart Programkorning i ldget Enkelblock

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

Ll

Oppna driftart Programkorning

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

Y|

Oppna driftart Programmering
Ytterligare information: "Driftart Programmering", Sida 109

]

Oppna arbetsomrédet Simulering i driftart Programmering
nar NC-programmet ar oppet

Ytterligare information: 'Arbetsomradet Simulering’,
Sida 625

Yl
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Omrade NC-dialog

Foljande funktioner galler for driftarten Programmering och anvandningen
MDI.

Py
=2
[Y)
k=]
=

Betydelse

APPR | fonstret Infoga NC-funktion 6ppna mappen Konturfunk-
tioner for att valja en fram eller bortkorningsfunktion
Ytterligare information: "Grunder for fram- och frankornings-
funktionerna", Sida 190

Oppna arbetsomréde Kontur for att t.ex. rita en fraskontur

Endast i driftart Programmering

Ytterligare information: 'Grafisk programmering’, Sida 551

Programmera fas
Ytterligare information: 'Fas CHF", Sida 164

o
5
g

Programmering av en réatlinje
Ytterligare information: "Rat linje L", Sida 161

N

A Programmera cirkelbana med radieangivelse
Ytterligare information: "Cirkelbana CR", Sida 170
AND ¢ Programmera avrundning
Ytterligare information: 'Avrundning RND", Sida 165
T p Programmera cirkelbana med tangentiell 6vergang till férega-
ende overgadng till foregdende konturelement
Ytterligare information: "Cirkelbana CT", Sida 173
cc+ Programmera kretsmittpunkt eller Pol

Ytterligare information: "Kretsmittpunkt CC", Sida 166

Programmera cirkelbana med hanvisning till cirkelns mitt
Ytterligare information: "Cirkelbana C ', Sida 168

ToucH | fonstret Infoga NC-funktion ppna mappen inriktning for
att valja en avkanningssystemcykel

Ytterligare information: Bruksanvisning Matcykler for arbets-
stycken och verktyg

3 o
3 \‘0
o
m

oL | fonstret Infoga NC-funktion 6ppnar du mappen Bearbet-
ningscykler for att vélja en cykel

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

oxe | fonstret Infoga NC-funktion 6ppna mappen Cykelanrop for
att anropa bearbetningscykel

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Programmera etikett
Ytterligare information: "Definiera Label med LBL SET",
Sida 220
m Prog.rammera anrop av underprogram eller programdelsupp-
repning
Ytterligare information: 'Anropa Label med CALL LBL",
Sida 221
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Knapp

STOP

Betydelse

Programmera programstopp
Ytterligare information: 'STOP programmering", Sida 434

TOOL
DEF

& G

Valj verktyg i NC-program i forvag
Ytterligare information: "Verktygsforval med TOOL DEF',
Sida 151

TOOL
CALL

Anropa verktygsdata i NC-program

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL",
Sida 144

SPEC
FCT

| fonstret Infoga NC-funktionoppna mappen Specialfunktio-
ner for att programmera t.ex. ett rdédmne i efterhand

PGM
CALL

| fonstret Infoga NC-funktion 6ppna mappen Urval for att
anropa t.ex. ett externt NC-funktion

Omrade axel- och vardesinmatningar

X

<]

Betydelse

Valj axlar i driftarten Manuell eller mata in i driftarten
Programmering

Ange siffror t.ex. koordinatvarden

Infoga decimalskiljetecken under en inmatning

Vand om fortecknet for ett inmatningsvarde

Radera varden under en inmatning

A
.*EH.HIE
k=]
©

Oppna positionsindikator for statusdversikten for att kopiera
axelvarden

| driftarten Programmering och tillampningen MDI program-
merar du en rat linje L med alla axlars arpositioner

F

=

| driftarten Programmering i fonstret Infoga NC-funktion
oppna mappen FN

Aterstéll inmatning eller radera meddelanden

Radera NC-block eller avbryt dialog under programmering

mz
Efe]

Kringga eller ta bort valfria syntaxelement under programme-
ring

Bekrafta inmatningen och fortsatt dialogen

m]

Avsluta inmatning t.ex. avsluta NC-block

Véaxla mellan polar och kartesisk koordinatinmatning

m

z

o m
4
5

Vaxla mellan inkrementell och absolut koordinatinmatning
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Omrade navigation

Knapp

Betydelse

Forflytta markoren

GOTO
o

B Placera markdren med hjalp av blocknumret till ett
NC-block

= Oppna valmenyn under redigering

HOME

Navigera till den forsta raden i ett NC-program eller till den
sista spalten i en tabell

Navigera till den sista raden i ett NC-program eller till den
sista spalten i en tabell

PG UP

Navigera till ett NC-program eller en tabell sidledes uppat

PG DN

Navigera till ett NC-program eller en tabell sidledes nedat

Markera aktiv tillampning for att navigera mellan tillampning-
arna

Navigera mellan omraden i en tillampning

Potentiometer
Potentio- Funktion
meter
190 Hoj och sank frammatning
so(iQ{ ) 150 Ytterligare information: "Matning F', Sida 150
5 MWW F %
190 Hoj och sank spindelvarvtalet
50(§%§ 150 Ytterligare information: "Spindelvarvtal S", Sida 149
QO s %
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2.8.3 Kortkommandon for styrsystemet

Med en tangentbordsenhet eller ett USB-tangentbord kan du anvanda
kortkommandon i styrsystemet. | bruksanvisningen anvands texten pd knapparna
for att beskriva kortkommandona. Knappar utan text namnges pa foljande satt:

Knapp Beteckning
o ] SHIFT
) SPACE
RETURN
= TAB

uP

] DOWN
RIGHT
=) LEFT

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023

73



Om produkten | Man6verelement

2.8.4 Symbol styrsystemsytan

Oversikt over driftslagesovergripande symboler

Denna dversikt innehdller symboler, som kan nés fran alla driftldgen eller anvandas i
flera driftlagen.

Specifika symboler for enskilda arbetsomraden beskrivs i det tillhérande innehallet.

Symbol eller Betydelse
knappkombina-
tion

Retur

Valj driftart Start

Valj driftart Filer

Valj driftart Tabeller

Valj driftart Programmering

Valj driftart Manuell

Valj driftart Programkorning

Valj driftart Machine

Oppna eller stang Kalkylator

Oppna eller stang Bildskarmstangentbord

Oppna eller stang urvalsmenyn Instéllningar

Oppna eller sting

= Vit: Oppna TNC-faltet eller maskintillverkarfaltet
®  Gron: Stang TNC-faltet eller maskintillverkarfaltet
m  Gr&: Bekrafta meddelande

Addera

v H|le BV eefoe g

Oppna

Stang

Maximera

h O X &+

Forminska

Flytta
Byt plats pa arbetsomraden eller fonster

: Skala
Andra storleken pa fonster
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Symbol eller
knappkombina-
tion

Betydelse

Filfunktioner finns

w

B Svart: Lagg till favorit
= Gul: ta bort favorit

D Spara

CTRL +S

Ep Spara som

Q Soka

CTRL +F

% Klipp ut

CTRL + X

rD Kopiera

CTRL + C

Ii] Infoga

CTRL +V

I{) Angra

CTRL +Z

(N GOr om

CTRL +Y

= Oppna eller stang urvalsmenyn
Styrsystemet grupperar symbolerna i namnraden i en
urvalsmeny utifrn storleken pa arbetsomradet.

=a

Oppna eller stang urvalsmenyn Arbetsomrade

B> &

Visa Meddelandemeny
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Arbetsomradet Huvudmeny

Anvandningsomrade

| arbetsomradet Huvudmeny visar styrsystemet utvalda styrnings och HEROS-
funktioner.

Funktionsbeskrivning
Namnraden i arbetsomradet Huvudmeny innehéller foljande funktioner:
= Urvalsmeny Aktiv konfiguration

Med hjalp av urvalsmenyn kan du aktivera en konfiguration av styrsystemets
anvandargranssnitt.

m  Fulltextsokning
Med hjélp av fulltextsokningen kan du soka efter funktioner i arbetsomradet.
Ytterligare information: "Lagg till och ta bort favoriter”, Sida 77
Arbetsomradet Huvudmeny innehéller foljande omréden:
= Styrsystem
| detta omrade kan du 6ppna driftlagen eller tilldmpningar.
Ytterligare information: "Oversikt dver driftarterna’, Sida 60
Ytterligare information: "Oversikt 6ver arbetsomradet”, Sida 63
® Verktyg
| detta omrade kan du 6ppna vissa verktyg till drivsystemet HEROS.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
= Hjalp
| det har omradet kan du 6ppna utbildningsvideor eller TNCguide.

Ytterligare information: "bruksanvisning som integrerad produkthjalp TNCguide",
Sida 36

= Favoriter
| detta omrade hittar du sina valda favoriter.
Ytterligare information: "Lagg till och ta bort favoriter", Sida 77

Programmering 2 Hjalp 2
= Filer
B %
Programmering S Traning
inriktning >
Verktyg 2
“= (& |
&
. a7 = g
Combine fixtures Webblasare Arkivhanterare
inriktning Verktygsforvaltn
Programkérning
>p
Programkaming

Arbetsomradet Huvudmeny

Arbetsomradet Huvudmeny ér tillganglig i tilldmpningen Startmeny.
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Visa eller dolja omrade

Man doljer ett omrade i arbetsomradet Huvudmeny enligt féljande:
Hall eller hogerklicka pa valfri position i arbetsomradet

> Styrsystemet doljer en plus eller minussymbol i varje omrade.

> Valj plussymbol

> Styrsystemet doljer omradet.

v

o Med minussymbolen doljer du omradet.

Lagg till och ta bort favoriter
Lagg till i favoriter

Man lagger till favoriter i arbetsomradet Huvudmeny enligt foljande:
> SOk efter funktion i fulltextsokningen
> Symbol for funktionen hélla eller hogerklicka
> Styrsystemet visar symbolen for Lagg till favoriter.
ﬁ > Valj Lagg till favorit
> Styrsystemet lagger till funktionen | omradet Favoriter.

Ta bort favoriter

Man tar bort favoriter i arbetsomradet Huvudmeny enligt foljande:
» Symbol for en av funktionerna halla eller hogerklicka

> Styrsystemet visar symbolen for ta bort favoriter.

{:?‘ > Valj ta bort favorit

> Styrsystemet tar bort funktionen fran omradet Favoriter.
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forsta steg | Kapiteloversikt

Kapiteloversikt

Detta Kapitel visar med hjalp av ett exempelarbetsstycke hur styrsystemet fungerar
frén den avstangda maskinen till det fardiga arbetsstycket.

Detta kapitel innehaller foljande teman:

= Uppstart av maskinen

B Programmera och simulera arbetsstycket

B Stang av maskinen

Sla pa maskinen och styrsystemet

i Start/Login o x

HEIDENHAIN

TINC

Starta

Stromavbrott

PLC Program Gversatts
Sjalviest av sakerheten

Styrningen initieras

LU I O O O RS

‘Axlama kontrolleras

Arbetsomradet Start/Login

AFARA

Varning, fara for anvandare!

Maskiner och maskinkomponenter skapar alltid mekaniska risker. Elektriska,
magnetiska eller elektromagnetiska falt ar sarskilt farliga for personer med
pacemaker eller implantat. Nar maskinen ar paslagen borjar faran!

» Beakta och folj anvisningarna i maskinhandboken

> Beakta och folj sdkerhetsanvisningar och sékerhetssymboler

» Anvanda sakerhetsutrustning

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Uppstart av maskinen och referenspunktssokningen ar maskinberoende
funktioner.
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Maskinen satts pé enligt foljande:
> Sla pd matningsspéanningen till styrsystem och maskin
> Styrsystemet befinner sig i startprocessen och visar forloppet i arbetsomradet

Start/Login.

> | arbetsomréddet Start/Login visar styrsystemet dialogrutan Stromavbrott.

®

OK

>

VvV VvV vV

Valj OK

Styrsystemet oversatter PLC-programmet.

SIa pa styrspanningen

Styrsystemet kontrollerar funktionen der Nodstoppbrytare.

Om maskinen forfogar dver absoluta langd och
vinkelmatningsenheter ar styrsystemet klart for start.

Om maskinen forfogar 6ver inkrementella 1angd och
vinkelmatningsenheter oppnar styrenheten tillampningen Kor
till referens.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

Tryck pd knappen NC-start
Styrsystemet kor fram till alla nodvandiga referenspunkter.

Styrsystemet ar driftklart och befinner sig i tillampningen
Manuell drift.

Ytterligare information: Bruksanvisning Instéllning och
exekvering

Detaljerad information
m Sitta pé och sténga av
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
B Positionsmatsystem
Ytterligare information: "positionsmatsystem och referensmarken’, Sida 103
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3.3 Programmera och simulera arbetsstycke
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3.3.2

3.3.3

Valj driftart Programmering
NC-program redigeras alltid i driftarten Programmering.

Forutsattning

m Symbol for valbart driftlage
For att driftarten Programmering ska kunna véljas méaste styrsystemet ha gatt
sé l&ngt att symbolen for driftarten inte langre &r gra.

Valj driftart Programmering

Driftarten Programmering valjs enligt foljande:
I-?IO > Valj driftart Programmering

> Styrsystemet visar driftarten Programmering och det senast
oppnade NC-programmet.

Detaljerad information
® Driftart Programmering
Ytterligare information: "Driftart Programmering’, Sida 109

Satt upp styromrade for programmering
| driftarten Programmering finns flera maojligheter att redigera NC-program.

Det forsta steget beskriver arbetsprocessen i laget Klartextredigerare och
med den dppnade kolumnen Formular.

Kolumnen Oppna Formular
For att kolumnen Formular ska kunna 6ppnas maste ett NC-program vara Gppet.

Kolumnen Formular 6ppnas enligt foljande:
55 » Valj Formular
> Styrsystemet oppnar kolumnen Formular

Detaljerad information
m  RedigeraNC-programmet

Ytterligare information: "Infoga och redigera NC-funktioner", Sida 124
® Kolumnen Formular

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”,
Sida 121
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Skapa nytt NC-program

forsta steg | Programmera och simulera arbetsstycke

£ Oppnafil

Namn ¥

<« A NG
© Sokresultat

Sﬁ? Favoriter

@ Senaste filema

_Er Papperskorg
SF:

=

TNC:
= 52(GB/233GB
= world

Ny katalog Ny fil

oo ooODrororooro

Q [ Neme ] [Atafiler som stds (... ¥ ]

nc_prog nc_doc

=
o

5x-Nose

Bauteile_components.

Bohrfraesen_boremilling

Drehen_tum

Fixture

FN16

Kontur_contour

OCcM

Pallet

1078489.h

1226664.h

1339889.h

6D_probing.h

Arbetsomrédet Oppna fil i driftarten Programmering

Man sétter upp ett NC-program i driftarten Programmering enligt féljande:

My fil

Oppna

gu goe

>
>
4

Valj Addera

Styrsystemet visar arbetsomrédet Snabbval och Oppna fil.
| arbetsomradet Oppna filvalj 5Snskad Mekanism

Valj katalog

Valj Ny fil

Mata in filnamn t.ex. 1339899.h
Bekrafta med knappen ENT.

Vvalj Oppna

Styrsystemet oppnar ett nytt NC-funktion och fonstret Infoga
NC-funktion for R&amnedefinition.

Detaljerad information

= Arbetsomrédet Oppna fil
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

m Driftart Programmering
Ytterligare information: "Driftart Programmering", Sida 109
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3.35 Definiera raamne

Det gér att definiera ett rédmne for ett NC-program som styrsystemet anvander
for simulationen. Nar du skapar ett NC-program oppnar styrsystemet automatiskt
fonstret Infoga NC-funktion for definition av rédmne.

Nar fonstret har sténgts utan att ett rdédmne har valts gér det att vélja
rddmnebeskrivningen i efterhand med hjalp av funktionsknappen Infoga
NC-funktion.
i Infoga NC-funktion x
(A Alafunktioner ~ Specialfunktio... Programmallar  BLK FORM Sok i NC-funktionen
© sokresultat [ BLKFORM ¢ BLK FORM QUAD Favoriter *
ﬁ{ Favoriter [ PRESET BLK FORM CYLINDER
@ Senaste funktionema I:l GLOBAL DEF BLK FORM ROTATION
BY NC-omponenter [ FIXTURE BLK FORM FILE
3 Alla funktioner STOP
SEL TABLE
SEL CORR-TABLE
=n

Fonster Infoga NC-funktion for rdédmnedefinition
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Definiera kubformat raamne

Y4
MAX

100

100

20 MINY

Kubformat rédmne med minimalpunkt och maximalpunkt

En kub definierar du med hjalp av en rumsdiagonal genom att ange minimalpunkt
och maximalpunkt, med hansyn till den aktiva arbetsstycke-referenspunkten.

Det gér att bekréafta inmatningen enligt foljande:
B Knapp ENT

= Pilknapp at hoger

m Klicka eller tryck pd nasta syntaxelement

Man definierar ett kubformat rdamne enligt foljande:

> Valj BLK FORM QUAD

» ValjInfoga

> Styrsystemet infogar NC-block for rddmnedefinitionen.
Kolumnen Oppna Formular

v

/4
Valj verktygaxel t.ex. Z

Godkann inmatning

Ange minsta X-koordinat t.ex.0

Godkann inmatning

Ange minsta Y-koordinaten t.ex. 0
Godkann inmatning

Ange minsta Z-koordinat t.ex. -40
Godkann inmatning

Ange den storsta X-koordinaten t.ex. 100
Godkann inmatning

Ange den storsta Y-koordinaten t.ex. 100
Godkann inmatning

Ange den storsta Z-koordinaten t.ex. 0
Godkann inmatning

Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

V VvV vV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VVvYvyYyYyw
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Spindelaxel parallell

x v

Raamnesdefinition: MIN-punkt

o x
| x
. -40 x
Réaadmnesdefinition: MAX-punkt

. 100 x
o o «
B o .
Kemmentar

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna ar bara tillganglig nar
verktygsaxeln Z anvands, t.ex. monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och konfigurerat
anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

Detaljerad information
® Infoga rddmne

Ytterligare information: 'Definiera r&dmne med BLK FORM", Sida 132
m Referenspunkter i maskinen

Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 104

3.3.6  Strukturen pa ett NC-program
Nar du enhetligt strukturerar NC-program far du foljande fordelar:
B Forhojd oversikt
®  Snabbare programmering
= Minskning av felkallor
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Rekommenderad konstruktion av ett konturprogram

0 NC-block BEGIN PGM och END PGM infogar styrsystemet automatiskt.

O N Oy oA WN =

9

BEGIN PGM med val av mattenhet

Definiera rdamne

Anropa verktyg, med verktygsaxel och teknikdata

Kor verktyget till en sdker position, satt pa spindel

Forpositionera i bearbetningsplanet i narheten av konturens startpunkt
Forpositionera i verktygsaxeln, koppla pa kylvatska vid behov

Kor fram till kontur och satt eventuellt pa verktygradiekorrigering
Bearbeta kontur

Lamna kontur, stang av kylmedel

10 Kor verktyget till en saker position
11 AvslutaNC-program
12 END PGM
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3.3.7  Framkorning till och frankorning fran konturen
Nar du programmerar en kontur, behdver du en startpunkt och en slutpunkt utover

konturen.

Foljande positioner kravs for framkaorning och lamnande av konturen:

Hjalpbild

Position

Y|

Startpunkt

For startpunkten géller féljande forutsattningar:
B |ngen verktygsradiekompensering

m Gér att kora till utan kollisionsrisk

®  Nara den forsta konturpunkten
Avbildningen visar foljande:

Om du definierar startpunkten i det morkgrd omradet sa
kommer konturen att skadas vid framkorningen till den
forsta konturpunkten.

Framkorning till startpunkt i verktygsaxeln

Innan du narmar sig den forsta konturpunkten méste du
placera verktyget i verktygsaxeln pa arbetsdjupet. Vid kolli-
sionsrisk forflyttar du startpunkten i verktygsaxeln separat.

Forsta konturpunkten

Styrsystemet leder verktyget fran startpunkt till forsta kontur-
punkt.

For verktygsrorelse till forsta konturpunkt programmerar du
en verktygsradiekorrigering.

%
A

@

R
RN
AN

S S—

N

e

§

®

Slutpunkt

For slutpunkten galler foljande forutsattningar:
® Gar att kora till utan kollisionsrisk

® Nara den sista konturpunkten

m  Undvik konturskador: Den optimala slutpunkten ligger i
forlangningen av verktygsbanan for bearbetningen av det
sista konturelementet.

Avbildningen visar foljande:

Om du definierar slutpunkten i det morkgrd omradet sa
kommer konturen att skadas vid framkaorning till slutpunkten.

Lamna slutpunkten i verktygsaxeln

Programmera verktygsaxeln vid lamnande av slutpunkten
separat.
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Hjalpbild Position

Gemensam startpunkt och slutpunkt

Man programmerar inte nagon verktygsradiekompensering
for en gemensam startpunkt och slutpunkt.

Undvik konturskador: Den optimala startpunkten ligger
mellan férlangningarna av verktygsbanorna for bearbetning
av det forsta och det sista konturelementet.

Detaljerad information

® Funktioner for framkaérning till och frdnkorning fran konturen
Ytterligare information: "Grunder for fram- och frankorningsfunktionerna’,
Sida 190

Programmera en enkel kontur
vi 10

95 go

Arbetsstycke som ska programmeras

Foljande innehall visar hur du fraser den visade konturen till ett djup av 5 mm.
Raamnesdefinitionen har du redan skapat.

Ytterligare information: "Definiera rédmne", Sida 85

Nar du har tillfogat en NC-funktion visar styrsystemet en forklaring for det aktuella
syntaxelementet i dialogfaltet. Det gar att mata in data direkt i formularet.

Programmera NC-programmet som om verktyget ror pa sig! Darvid ar det
irrelevant, om det ar en huvud eller bordsaxel som utfor rorelsen.
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Anropa verktyget

Verktygsanrop

Nummer Qs Namn
16 x

> Stegindex fir verktyget

Spindelaxel parallell

Spindelvarvtal
S S(VC=
S 8500 x
Matning
E FZ FU
F 517 x

\ Bekrafta H Angra \

Kolumnen Formular med syntaxelementen till verktygsanropet

Séhar anropar du ett verktyg:
To0L » Valj TOOL CALL

CALL

Valj Nummer i formularet

Ange verktygsnumret, t.ex. 16
Valj verktygsaxel Z

Valj spindelvarvtal S

Ange spindelvarvtalet, t.ex. 6500
Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

Bekréfia

3 TOOL CALL 12 Z S6500

vV Vv vV VvV VvV VY

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna ar bara tillganglig nar
verktygsaxeln Z anvands, t.ex. monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och konfigurerat
anvandning av verktygsaxlarna X och Y.
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Kor verktyget till en saker position

-—
7 = x
A x
@ x
@ x
v x
v x
W x
& - X
& . X
& - x
Radiekompensering
R m RR

‘ Bekrafta H Angra ‘

Kolumnen Formular med syntaxelementen for en rét linje

S&har kor du verktyget till en séker position:
Lo > Valj banfunktion L

valj Z

Ange ett varde, t.ex. 250

Valj verktygsradiekompensering RO

Styrsystemet tillampar RO, ingen verktygsradiekompensering.
Valj matning FMAX

Styrsystemet tillampar snabbtransport FMAX.

Ange vid behov en tillaggsfunktion M, t.ex. M3, tillkoppla
spindeln

Valj Bekrafta
> Styrsystemet avslutar NC-blocket.

VvV VvV VvyVvyy

v

Bekréfta

Forpositionera i bearbetningsplanet

S

Qo

har forpositionerar du i bearbetningsplanet:
> Valj banfunktion L

> Valj X

> Ange ett varde, t.ex. -20
> ValjY

> Ange ett varde, t.ex. -20
>

>

>

HET

Valj matning FMAX
Vélj Bekrafta
Styrsystemet avslutar NC-blocket.

Bekrafia
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Forpositionera i verktygsaxeln

Sé& har forpositionerar du i verktygsaxeln:
Lo > Valj banfunktion L

> ValjZ

> Ange ett varde, t.ex. -5

> Valj matning F

> Ange ett varde for positioneringsmatning, t.ex. 3000
>

Ange vid behov en tillaggsfunktion M, t.ex. M8, koppla in
kylvatska

> Valj Bekrafta
> Styrsystemet avslutar NC-blocket.

Forflyttning till konturen
YA 10

95 -

20

20

5 95

Arbetsstycke som ska programmeras

—

L x
Mittpunkisvinkel

CCA 90 x
Girkelbagens radie
R 8 x
Radiekompensering

Matning

[TF ruax Fz FU F AUTO
F 700 x

M-funktioner

‘ Bekrafta H Angra ‘

Kolumnen Formular med syntaxelementen i en framkdrningsfunktion
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Man kor fram till konturen enligt foljande:
s » Valj banfunktion APPR DEP

> Styrsystemet oppnar fonstret Infoga NC-funktion.
> APPRviljs

v

Valj framkorningsfunktion t.ex. APPR CT

Valj Infoga

Ange koordinater till startpunkten 1t.ex. X5Y 5

Vid mittpunktsvinkel CCA ange inkdrningsvinkel t.ex. 90
Skriv in radien pé cirkelbanan t.ex. 8

RL valjs

Styrsystemet tillampar verktygsradiekompensering vanster.
Valj matning F

Ange ett varde for bearbetningsmatningen, t.ex. 700

Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

I@é

Infoga

Bekréfta

VvV Vv VvV vV V VvV VvVVvVY
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Bearbeta kontur

10

20

5 95

Arbetsstycke som ska programmeras

Man bearbetar konturen enligt foljande:

Lo » Valj banfunktion L

> Ange de koordinater for konturpunkt 2 som andras, t.ex. Y 95
> Med Bekrafta NC-block
>

Styrsystemet tar Over det dndrade vardet och behaller all
annan information fran det foregdende NC-blocket.

Lo » Valj banfunktion L
> Ange de koordinater for konturpunkt 3 som andras, t.ex. X 95
> Med Bekrafta NC-block

onr g » Valj banfunktion CHF
> Ange fasbredd t.ex. 10
> Med Bekrafta NC-block

L s » Valj banfunktion L
> Ange de koordinater for konturpunkt 4 som éandras, t.ex. Y 5
> Med Bekrafta NC-block

orr g » Valj banfunktion CHF
> Ange fasbredd t.ex. 20
> Med Bekrafta NC-block

L~ > Valj banfunktion L
> Ange de koordinater for konturpunkt 1 som &ndras, t.ex. X 5
> Med Bekrafta NC-block
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Forflyttning fran konturen

Mittpunkisvinkel

CCA 90 x

Cirkelbagens radie

R 8 x
Matning
[ FMAX FZ FU F AUTO
F 3000 x E
M-funktioner
M 9 x
v x

Kommentar

\ Bekrafta H Angra \

Kolumnen Formular med syntaxelementen i en bortkdrningsfunktion

Man lamnar konturen enligt foljande:
4orr » Valj banfunktion APPR DEP

> Styrsystemet 6ppnar fonstret Infoga NC-funktion.
» DEP valjs

> Valj bortkorningsfunktion, t.ex. DEP CT

Valj Infoga

Infoga

v

> Ange en bortkorningsvinkel CCA vid mittpunktsvinkeln t.ex.90

» Mata in bortkorningsradie t.ex. 8

> Valj matning F

> Ange ett varde for positioneringsmatning, t.ex.3000

» Ange vid behov en tillaggsfunktion M, t.ex.M9, Koppla frén
kylvatska

> Valj Bekrafta

14 DEP CT CCA90 R+8 F3000 M9

> Styrsystemet avslutar NC-blocket.
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Kor verktyget till en saker position och avsluta NC-programmet

S&har kor du verktyget till en séker position:
Lo > Valj banfunktion L

valj Z

Ange ett varde, t.ex. 250

Valj verktygsradiekompensering RO

Valj matning FMAX

Ange en tillaggsfunktion M, t.ex. M30, programslut

Valj Bekrafta

Styrsystemet avslutar NC-blocket och NC-programmet.

vV Vv vV v vVvYy

15 L Z+250 RO FMAX M30

Detaljerad information
® Verktygsanrop
Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 144
= Ratlinje L
Ytterligare information: "Rat linje L", Sida 161
m Beteckning pa axlar och bearbetningsplan
Ytterligare information: "Axlarnas beteckning pa frasmaskiner", Sida 102
® Funktioner for framkaorning till och frdnkdrning fran konturen

Ytterligare information: "Grunder for fram- och frankorningsfunktionerna’,
Sida 190

® Fas CHF
Ytterligare information: "Fas CHF'", Sida 164
m Tillaggsfunktion.
Ytterligare information: "Oversikt av tillaggsfunktionerna’, Sida 435

3.3.9  Satt upp styromrade for simulering

| driftarten Programmering kan du dven testa NC-programmet grafiskt.
Styrsystemet simulerar det i arbetsomradet Program aktiva NC-programmet.

For att simulera NC-programmet maste arbetsomradet Simulering 6ppnas.

For att simulera kan du stanga kolumnen Formular for att f& en storre vy
av NC-programmet och arbetsomradet Simulering.

Oppna arbetsomrade Simulering

For att kunna dppna ytterligare arbetsomréde i driftarten Programmering maste ett
NC-program vara oppet.

Arbetsomradet Simulering 6ppnas enligt foljande:

> | tillampningslistan, vélj Arbetsomrade

> Valj Simulering

> Styrsystemet visar dessutom arbetsomradet Simulering.

Det gér att ockséa att 6ppna arbetsomradet Simuleringdriftknappen
Programtest.
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Satt upp arbetsomrade Simulering

Det gér att simulera NC-programmet, utan att gora speciella installiningar. For
att kunna félja med i simuleringen rekommenderas det dock att hastigheten pa
simuleringen justeras.

Man anpassar hastigheten pa simulationen enligt féljande:

» Valj faktor med hjalp av skjutreglagent.ex. 5,0 * T

> Styrsystemet utfor foljande simulation med 5 ganger den programmerade
matningen.

Om du anvander olika tabeller for programkorning och simulation t.ex.
verktygstabeller kan du definiera tabellerna i arbetsomradet Simulering.

Detaljerad information
= Arbetsomradet Simulering
Ytterligare information: 'Arbetsomradet Simulering”, Sida 625
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3.3.10 Simulera NC-programmet
| arbetsomradet Simulering testas NC-programmet.

Starta simulation

: Simulering E. OB & oOx

Mata
o
Snittvy
[ ]
Framhav arbetsstyckets kanter
°
Radmnesram
°
Férdig detalj
[ ]

Program-
granslagesbrytare

Férga arbetsstycke

Verktygsbaserad ¥

Aterstall raamne

Aterstéll verktygsbana

Stada arbetsstycke

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v
£

;WN 1:1 FMAX ‘D > N »|

Arbetsomrédet Simulering i driftarten Programmering

Simulationen startas enligt foljande:

> > Valj Starta
> Styrsystemet fragar vid behov om filen skall sparas.
> Valj Spara
> Styrsystemet startar simulationen.
> Styrsystemet visar med hjalp av StiB simulationsstatus.

Definition

StiB (styrsystem i drift):

med symbolen StiB visar styrsystemet den aktuella statusen pa simuleringen i
atgardslistan och i fliken till NC-programmet:

m Vit inget forflyttningsuppdrag

® Gron: bearbetning aktiv, axlar ror pé sig
m QOrange: NC-program avbrutet

B Rod: NC-program stannat

Detaljerad information
= Arbetsomradet Simulering
Ytterligare information: 'Arbetsomradet Simulering’, Sida 625
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Stang av maskinen

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Avstangningen ar en maskinberoende funktion.

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet maste stdngas av pa ett kontrollerat satt for att kunna avsluta
pagdende processer och spara data. Omedelbar avstédngning av styrsystemet
med huvudbrytaren kan oberoende av styrsystemets status alltid leda till
dataforlust!

> Stang alltid ner styrsystemet pé ett kontrollerat sétt
> Stang bara av huvudbrytaren efter bildskarmsmeddelandet

Maskinen stangs av enligt foljande:

A

Stang av

>

VvV v VY

Valj driftart Start

Vaélj Stang av

Styrsystemet 6ppnar fonstret Stang av.

Valj Stang av

Om det finns andringar som inte sparats i NC-program eller
konturer visar styrsystemet fonstret Stanga fil.

Vélj ev. Spara eller Spara som for att spara NC-program och
konturer som inte sparats

Styrsystemet kors nedan.

Nar avstangningen har slutforts visar styrsystemet texten Nu
kan du stanga av.

Stang av maskinen med huvudfunktionsknappen
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4.1 NC-grunder

4.1.1 Programmerbara axlar

z\
Y 68 W+

V+

Styrningens programmerbara axlar motsvarar axeldefinitionerna paDIN 66217.
De programmerbara axlarna betecknas enligt foljande:

Huvudaxel Parallellaxel Rotationsaxel
X u A
Y v B
y4 w o

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Antalet, benamningen och tilldelningen av de programmerbara axlarna bror
pa maskinen.

Din maskintillverkare kan definiera ytterligare axlar, t.ex. PLC-axlar.

o TNC7 basic kan forflytta max fyra axlar 4t gadngen. Om fler an fyra axlar
maste forflyttas med ett NC-block visar styrsystemet ett felmeddelande.

Om axelpositionen inte andras kan du trots detta programmera fler an fyra
axlar.

4.1.2  Axlarnas beteckning pa fraismaskiner

Axlarna X, Y och Z i din frasmaskin kallas ockséa for verktygsaxel, huvudaxel (1:a axel)
och komplementaxel (2:a axel) och verktygsaxel. Huvudaxel och komplementaxel
utgor bearbetningsplanet.

Mellan axlarna bestar foljande sammanhang:

Huvudaxel Komplementax- Verktygsaxel Bearbetningsplan
el
X Y y4 XY, aven UV, XV, UY
yA X YZ, aven WU, ZU, WX
yA X Y ZX, aven VW, YW, VZ

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna ar bara tillganglig nar
verktygsaxeln Z anvands, t.ex. monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och konfigurerat
anvandning av verktygsaxlarna X och Y.
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41.3

positionsmatsystem och referensmarken

Positionen pa maskinaxlar far du med positionsmatsystemet. Normalt &r linjaraxlar
utrustade med langdmatningsenheter. Roterande bord eller roterande axlar far
vinkelgivare.

Positionsmatsystemet ger positionen pa maskinbordet eller verktyget genom,
genom att avge en elektrisk signal nar axeln ror sig. Styrsystemet ger, baserat pa
den elektriska signalen, positionen pa axeln i det aktuella referenssystemet.
Ytterligare information: "Referenssystem", Sida 234

Positionsmatsystem kan ange positioner pa olika satt:

B absolut

B inkrementellt

Vid ett stromavbrott kan styrsystemet inte langre ange axlarnas position.

Nar stromforsorjningen aterstalls, forhaller sig absoluta och inkrementella
positionsmatsystem pa olika satt.

Absolut positionsmatsystem

Vid absoluta positionsmatsystem &r varje position pd maétaren tydligt markerad.
Styrsystemet kan ddrmed omedelbart aterstalla forhallandet mellan axelpositionen
och koordinatsystemet efter ett stromavbrott.

Inkrementellt positionsmatsystem

Inkrementella forskjutningskodare bestammer avstandet for den aktuella positionen
fran ett referensmarke for att bestdmma positionen. Referensmarken kannetecknar
en maskinfast referenspunkt. For att kunna ange en aktuell position efter ett
stromavbrott maste du kora fram till ett referensmarke.

Nar positionsmatsystemet far avstdndskodade referensméarken maste
du vid langdmatningsenheter forflytta axlarna med max. 20 mm. Vid
vinkelmatningsenheter far detta avstand vara max. 20°.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Xy

=
X (Z)Y)
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Referenspunkter i maskinen
Foljande tabell innehdller en Gversikt dver referenspunkter i maskinen eller vid

arbetsstycket.

Relaterade amnen
m  Referenspunkter pa verktyget
Ytterligare information: 'Referenspunkter pa verktyget ", Sida 141

Symbol

©

Utgaangspunkt

Maskinens nollpunkt

Maskinens nollpunkt &r en fastlagd punkt som maskintillverkaren definierat i maskinkonfi-
gurationen.

Maskin-nollpunkten ar koordinatursprung till maskinkoordinatsystemet M-CS.
Ytterligare information: "maskin-koordinatsystem M-CS", Sida 236

Nar du programmerar i ett NC-block M91 avser de definierade vardena maskinens
nollpunkt.

Ytterligare information: "Forflytta i maskinkoordinatsystemet M-CS med M91",
Sida 437

M92-7P

M92-nollpunkten M92-ZP (zero point)

M92-nollpunkten ar en fastlagd punkt som maskintillverkaren definierat med hansyn till
maskin-nollpunkten i maskinkonfigurationen.

M92-nollpunkten ar koordinatursprunget till M92-koordinatsystemet. Nar du programme-
rar i ett NC-block M92 avser de definierade vardena M92-nollpunkten.

Ytterligare information: "Forflytta i M92-koordinatsystemet med M92", Sida 438

Verktygsvaxlingspunkt

Verktygsvaxlingspunkt ar en fastlagd punkt, som maskintillverkaren definierat med
hansyn till maskin-nollpunkten i verktygsvaxlingspunkten-Makro.

Referenspunkt
Referenspunkten ar en fastlagd punkt for start av positionsmatsystemen.
Ytterligare information: "positionsmatsystem och referensmarken", Sida 103

Om maskin har ett inkrementellt positionsmatsystem maste du kora fram till axlarna efter
referenspunktens startprocess.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Arbetsstyckets utgangspkt

Med arbetsstyckets referenspunkt definierar du koordinatursprunget till arbetsstyckets
koordinatsystem W-CS.

Ytterligare information: "arbetsstycke-koordinatsystem W-CS", Sida 241
Arbetsstyckets referenspunkt definieras i den aktiva raden av referenspunkttabellen. Man
anger arbetsstycke-referenspunkten t.ex. med hjalp av ett 3D-avkdnningssystem.

Nar inga transformationer har definierats, avser inmatningen i NC-programmet arbets-
styckets referenspunkt.

Arbetsstyckets nollpunkt

Man definierar arbetsstyckets nollpunkt med transformationen i NC-programmet t.ex.
med funktionen TRANS DATUM eller en nollpunktstabell. Inmatningen i NC-programmet
avser arbetsstyckets nollpunkt. Om det inte har definierats ndgra transformationer i
NC-programmet motsvarar arbetsstyckets nollpunkt arbetsstyckets referenspunkt.

Nar du tiltar bearbetningsplanet (#8/ #1-01-1) fungerar arbetsstyckets nollpunkt som
arbetsstyckets vridpunkt.
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4.2

4.2.1

4.2.2

4.2.3

424

Programmeringsmojligheter

Konturfunktioner

Med hjalp av konturfunktionen kan konturerna programmeras.
En arbetsstyckeskontur bestar av flera konturelement som raka och cirkelbagar.
Verktygsrorelserna for dessa konturer programmeras med konturfunktioner t.ex. rat
linje L.
Ytterligare information: "Allmant om konturfunktioner', Sida 158

L
L ¢

Grafisk programmering
Som ett alternativ till klartextprogrammering kan du programmera konturer grafiskt i
arbetsomradet Konturgrafik.

Det gér att skapa 2D-skisser genom at rita med linjer och cirkelbdgar och exportera
som kontur i ett NC-program.

Det gér att importera och grafiskt redigera fran ett NC-program.
Ytterligare information: "Grafisk programmering’, Sida 551

Tillaggsfunktioner M

Med hjélp av tillaggsfunktioner kan du styra foljande omraden:
B Programkorning, t.ex. MO programkorning HALT

= Maskinfunktionen, t.ex. M3 Spindel IN medurs

m Verktygets banforhéllande t.ex. M197 Runda av hdrnen
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 433

Underprogram och programdelsupprepningar
Programmerade bearbetningssekvenser som programmerats en gang kan upprepas
igen med underprogram och programdelsupprepning.

Programdelar som definierats i en label kan du antingen utfora flera ganger i foljd
som en programdelsupprepning eller anropa som ett underprogram pé definierade
punkter i huvudprogrammet.

Om en del av NC-programmet bara skall utforas under vissa forutsattningar ska
dessa programsekvenser aven programmeras i ett underprogram.

Inom ett NC-program kan du anropa och bearbeta ytterligare ett NC-program.

Ytterligare information: "Underprogram och programdelsupprepningar med Label
LBL", Sida 220
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4.2.5 Programmering med variabler
Variabler star i NC-programmet for talvarden eller texter. En variabel tillskrivs ett
siffervarde eller en text pa annat stélle.

| fonstret Q-parameterlista kan du se och redigera siffervardena och texter till de
enskilda variablerna.

Ytterligare information: 'Fonstret Q-parameterlista’, Sida 482

Med variabler kan du programmera matematiska funktioner som paverkar
programexekveringen eller beskriver en kontur.

Med hjalp av variabelprogrammering gar det dven att spara och bearbeta t.ex.
matresultat som 3D-avkannarsystemet bestammer under programkorningen.

Ytterligare information: "Variabler: Q-, QL-, QR- och QS-parametrar’, Sida 478

4.2.6 CAM-program
Det gér ocksd att optimera och bearbeta externt skapade NC-program péa
styrsystemet.

Med hjalp av CAD (Computer-Aided Design) skapar du geometriska modeller for
fardigstallande av ett arbetsstycke.

| ett CAM-system (Computer-Aided Manufacturing) definierar du sedan hur
CAD-modellen ska skapas. Med hjalp av en intern simulation kan du testa de
styrsystemsneutrala verktygsvagarna som skapats pa detta satt.

Med hjalp av en efterprocessor genererar du i CAM sedan styrsystems- och
maskinspecifika NC-program. Darvid uppstar inte bara programmerbara
konturfunktioner utan dven Splines (SPL) eller rata linjer LN med ytnormalvektorer.

Ytterligare information: "Fleraxlad bearbetning’, Sida 403

4.3 Programmeringsgrunder

4.3.1 Innehalleti ett NC-program

Anvandningsomrade

Med hjalp av NC-programmen definierar du rorelserna och forhallandena for

sin maskin. NC-funktion bestar av NC-block, som innehaller syntaxelement till
NC-funktionen. Med HEIDENHAIN-Klartext stoder du styrsystemet, genom att
tillhandahélla en dialogruta med information om det nddvandiga innehallet for varje
syntaxelement.

Relaterade amnen
m Skapa nytt NC-program
Ytterligare information: "Skapa nytt NC-program®, Sida 84
®  NC-program med hjalp av CAD-filen
Ytterligare information: 'CAM-genererat NC-program’, Sida 418
= Struktur pa ett Nc-program for konturbearbetning
Ytterligare information: "Strukturen pa ett NC-program’, Sida 87
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Funktionsbeskrivning

Man skapar NC-program i driftarten Programmering i arbetsomradet Program.
Ytterligare information: "Arbetsomrade Program", Sida 110

Det forsta och sista NC-blocket i NC-programmet innehaller foljande information:
® Syntax BEGIN PGM eller END PGM

® Namn pa NC-programmet

® Mattenhet i NC-programmet mm eller tum

Styrsystemet infogar automatiskt NC-block BEGIN PGM och END PGM nar
NC-programmet skapas. Det gar inte att radera dessa NC-block.

De enligt BEGIN PGM skapade NC-blockinnehaller féljande information:
® Raamnesdefinition

® Verktygsanrop

m Framkdrning till en saker position

Matningshastighet och varvtal

Forflyttningar, cykler och ytterligare NC-funktioner

; programstart

; NC-funktion for raédmnesdefinition, som
omfattar tva NC-block

; NC-funktion for verktygsanrop

; NC-funktion for en rak forflyttningsrorelse

; NC-funktion for att avslutaNC-programmet

; Programslut

Syntaxbestands- Betydelse

del
NC-block 4 TOOL CALL 5 Z S3200 F300
Ein NC-block bestar av blocknumret och syntaxen till
NC-funktionen. Ett NC-block kan omfatta flera rader t.ex. vid
cykler.
Styrsystemet numrerar NC-blocken i stigande ordningsfoljd.
NC-funktion TOOL CALL 5 Z S3200 F300

Med hjalp av NC-funktionen definierar du styrningens forhal-

lande. Blocknumren &r ingen bestéandsdel till NC-funktionen.
Syntaxoppnare TOOL CALL

Syntaxoppnare kannetecknar entydigt varje NC-funktion. |

fonstret Infoga NC-funktion anvands syntaxoppnaren.

Ytterligare information: "Infoga omraden i fonstret

NC-funktion®, Sida 122
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Syntaxbestands- Betydelse
del
Syntaxelement TOOL CALL 5 Z S3200 F300

Syntaxelement &r alla bestdndsdelar i NC-funktion,t.ex. teknik-
varden $3200 eller koordinatuppgifter. NC-funktionen innehal-
ler aven valfria syntaxelement.

Styrsystemet visar bestdmda syntaxelement i arbetsomradet
Program i farg.

Ytterligare information: "Atergivning av NC-programmet”,
Sida 112

Varde 3200 vid varvtal S

Inte varje syntaxelement behover innehdlla ett varde, t.ex.
verktygsaxel Z.

Nar du skapar NC-program i en texteditor eller utanfor styrsystemet, observera
stavningen och féljdordningen pa syntaxelementen.

Anmarkning
m  NC-funktionen kan ocksa omfatta flera NC-block t.ex. BLK FORM.

® Med maskinparametern linebreak (nr 105404) definierar du hur styrsystemet
ska visa flerradiga NC-funktioner.

m Tillaggsfunktioner M och kommentarer kan vara bade syntaxelement i
NC-funktioner och en egen NC-funktion.

® Programmera NC-programmet som om verktyget ror pé sig! Darvid ar det
irrelevant, om det ar en huvud eller bordsaxel som utfor rorelsen.

B Med andelsen *.h definierar du ett klartextprogram.
Ytterligare information: "Programmeringsgrunder’, Sida 106
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4.3.2

Driftart Programmering

Anvandningsomrade

| driftarten Programmering finns foljande mdjligheter:
®  Skapa, redigera och simuleraNC-program

®  Skapa och redigera konturer

m  Skapa och redigera palettabeller

Funktionsbeskrivning
Med Addera kan du skapa eller 6ppna en ny fil. Styrsystemet visar max. tio flikar.
Driftarten Programmering erbjuder vid 6ppet NC-program féljande arbetsomrade:
= Hjalp
Ytterligare information: "Arbetsomradet Hjalp", Sida 598
= Kontur
Ytterligare information: "Grafisk programmering’, Sida 551
= Program
Ytterligare information: 'Arbetsomrade Program’, Sida 110
B Simulering
Ytterligare information: 'Arbetsomradet Simulering", Sida 625
= Simulationsstatus
Ytterligare information: Bruksanvisning Instalining och exekvering
= Knappsats
Ytterligare information: "Skarmtangentbord i styrsystemsfaltet”, Sida 600

Nar du 6ppnar en palettabell visar styrsystemet arbetsomradet Uppdragslista och
Formular for paletter. Dessa arbetsomraden gér inte att andra.

Ytterligare information: "'Arbetsomradet Uppdragslista’, Sida 648
Ytterligare information: 'Arbetsomradet Formular for paletter”, Sida 656

Nar programvaruoptionen Batch Process Manager (#154 / #2-05-1) ar aktiv kan du
anvanda alla funktioner for exekvering av palettabeller.

Ytterligare information: "'Arbetsomradet Uppdragslista’, Sida 648

Nar ett NC-program eller en palettabell har valts i driftarten Programkorning

visar styrsystemet status M pa fliken till NC-programmet. Nar arbetsomradet
Simulering till detta NC-program ar Oppet visar styrsystemet symbolen StiB i fliken
till NC-programmet.
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Symboler och funktionsknappar
Driftarten Programmering innehdller foljande symboler och funktionsknappar:

Symbol eller funktions- Betydelse
knapp

Med denna symbol visar styrsystemet att ett NC-program ar oppet.

Med denna symbol visar styrsystemet, att en kontur ar 6ppen.
Ytterligare information: "Grafisk programmering", Sida 551

Med denna symbol visar styrsystemet, att en palettabell &r oppen.
Ytterligare information: "Palettbearbetning och uppdragslistor’,
Sida 647

Utforningsmarkaor

Utforningsmarkoren visar, vilket NC-block som just nu behandlas eller som
ar markerat for behandling.

Nar du simulerar det dppnade NC-programmet visar styrsystemet utforan-
demarkdren.

m © O

L 4

Klartextredigerare Nar funktionsknappen ar aktiv redigerar du efter dialog. Nar funktionsknap-
pen ar avaktiverad kan du redigera i texteditorn.

Ytterligare information: "Infoga och redigera NC-funktioner", Sida 124

Infoga NC-funktion Styrsystemet 6ppnar fonstret Infoga NC-funktion.

Ytterligare information: "Infoga och redigera NC-funktioner", Sida 124
GOTO blocknummer Styrsystemet valjer de blocknummer som definierats av er.

Ytterligare information: "GOTO-funktion’, Sida 603
Q-Info Styrsystemet oppnar fonstret Q-parameterlista, dar du kan se och redige-

ra det aktuella vardet och beskrivningar av variabler.
Ytterligare information: "Fonstret Q-parameterlista’, Sida 482

/ Hoppa over block Av/Pa Dolj NC-block med /.

NC-block som dolts med / exekveras inte vid programkérningen sa snart
omkopplaren Hoppa ov. block ar aktiv.

Ytterligare information: "Dolja NC-block", Sida 605

; Kommentar av/pa For det aktuella NC-blocket ; Lagg till eller ta bort. Nar ett NC-blockbaorjar
med ; ar det en kommentar.

Ytterligare information: "Infogning av kommentarer', Sida 604

Editering Styrsystemet 6ppnar kontextmenyn.
Ytterligare information: "Kontextmeny", Sida 614
Val programkorning Styrsystemet oppnar filen i driftarten Programkorning.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
Starta simulation Styrsystemet 6ppnar arbetsomréadet Simulering och startar grafiska
tester.

Ytterligare information: "Arbetsomradet Simulering", Sida 625

4.3.3 Arbetsomrade Program

Anvandningsomrade
| arbetsomradet Program visar styrningen NC-programmet.

| driftarten Programmering och tillampningen MDI kan du redigera NC-program. |
driftarten Programkorning gar det inte.
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Funktionsbeskrivning

Om

raden i arbetsomradet Program

Program

0
‘
7
i) |
13
1
19
2 |58
%
o7
)
29
30
o[58

ove]
35 |oer

ove]
38 |oer

B
3

B
44 3

Nummer | PREDEF

= . 1 ¥ AR CER2E 2 wme &
W TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_component 2 hren_drilling H
0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM 'V Standand
’ , 3
TNC:\nc_proginc_doc\RESE 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H DJUP? 34 x
2 L z+100 RO M3 3
NC_SPOT_DRILL_D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 SKAERDJUP? 3 x
200 BORFNING BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
5 FN 0: Q1 = +2 KOORD. OEVERYTA . 0 x
DRILL_D5 - #1190 Ro .
S 7 TOOL CALL "NC_SPOT DRILL D8" Z S3% § Hilpbid x NEDMATNINGSHAST... %0 x
8 ; D8,0
ERDEGEIRE 9 L Z+100 RO M3 Referens till diameter ... x
TAP_M6 10 GYGL DEF 200 BORRNING - B
0200=B8) ; SAEKERHETSAVSTAAND - | V' Ukad
206 GAENGNING Q201=-3.4 :DJUP -

Q206=+250 ;MATNING DJUP ~ VAENTETID UPPE? 4 lummer v 0 x
" bamer v |

Q202=+3 ;SKAERDJUP ~ |
Q210=+0 ;VAENTETID UPPE ~ [/} VAENTETID NERE? Nummer ¥ 0 x
Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA ~

220 MOENSTER CIRKEL s~ S AEKEREETSAUST S v e V' Skerhet

Q211=+0 ;VAENTETID NERE

0 8 11 CALL LBL 10 SAEKERHETSAVSTA... 2 x
12 L Z+100 RO

10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3800 2, SAEKERHETSAVS... 20 %

14 D5.0 Visa TNCguide Visa hjalp
7 NOLLPUNKT 15 L Z+100 RO M3 .

16 CYCL DEF 200 BORRNING - -
Q200=+2 ;SAEKERHETSAVSTAAND -

220 MOENSTER CIRKEL

7 NOLLPUNKT
Q201=-16 :DJUP -

7 NOLLPUNKT
Q206=+350 ;MATNING DJUP -~
7 NOLLPUNKT 0202=+13 ;SKAERDJUP -
Q210=+0 ;VAENTETID UPPE -
7 NOLLPUNKT 0203=40 :KOORD. OEVERYTA - l Angra H Radera rad
Q204=+20 ;2. SAEKERHETSAVST. 6
Q 2 e Sasts =
(@ SAEKERHETSAVSTAAND?

Arbe

1

tsomréde Program med aktiv kontur, hjalpbild och form

Rubrikrad
Ytterligare information: 'Symboler i titellistan", Sida 112
Filinformationslista

| filinformationsfaltet visar styrsystemet filsokvagen till NC-programmet. |
driftarterna Programkorning och Programmering innehaller filinformationsfal-
tet en navigering med synlig sokvag.

Innehall i NC-programmet
Ytterligare information: "Atergivning av NC-programmet", Sida 112
Spalt Formular

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”,
Sida 121

Hjalpbild for det redigerade syntaxelementet
Ytterligare information: "Hjalpbild", Sida 113
Dialoglista

| dialoglistan visar styrsystemet en tillaggsuppgift eller anvisning for det nu
redigerade syntaxelementet.

Aktionslista

| aktionslistan visar styrsystemet valmaojligheter for det nu redigerade syntaxe-
lementet.

Kolumnen Indelning, Sok eller Verktygskontroll

Ytterligare information: "Kolumnen Indelning i arbetsomradet Program”,
Sida 606

Ytterligare information: "Kolumnen Sok i arbetsomradet Program”, Sida 609
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 111



112

NC- och programmeringsgrunder | Programmeringsgrunder

Symboler i titellistan
Arbetsomradet Program innehaller foljande symboler i namnraden:
Ytterligare information: "Symbol styrsystemsytan’, Sida 74

Symbol eller Funktion

tangent-

bordsgenvag

Oppna och stang kolumnen Indelning

Ytterligare information: "Kolumnen Indelning i arbetsomradet
Program®, Sida 606

Q Oppna och stang kolumnen Sok

Ytterligare information: "Kolumnen Sok i arbetsomradet

CTRL+F Program", Sida 609
@ Oppna och stang kolumnen Verktygskontroll
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering
Aktivera och avbryt utjdmningsfunktion
Ytterligare information: "Programjamforelse”, Sida 612
55 Oppna och stang kolumnen Formular
Ytterligare information: "Kolumnen Formuléar i arbetsomradet
Program®, Sida 121
100% Skriftstorlek i NC-programmet
Nar du véljer procentlage visar styrsystemet
symboler for forstoring och minskning av skriften.
@ Stall in skriftstorleken pad NC-programmet pa 100 %
{’é} Oppna fonstret Programinstallningar

Ytterligare information: "Installningar i arbetsomradet
Program®, Sida 113

Atergivning av NC-programmet
Normalt visar styrsystemet syntaxen svart. Foljande syntaxelement framhaver
styrsystemet inom NC-programmeti farg:

Farg Syntaxelement
Brun Textinmatning, t.ex. verktygsnamn eller filnamn
Bla B Talvarden

B Listpunkter och text

Maorkgron Kommentar

Lila = Variabler
m Tillaggsfunktioner M

Morkrod B Varvtalsdefinition
®  Matningsdefinition
Orange Snabbgang FMAX
Gra ® Tillaggsfunktion M1 som inte ska exekveras

= NC-block som inte ska exekveras, dolt med /
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Hjalpbild

Nar du redigerar ett NC-block visar styrsystemet for vissa NC-funktioner en
hjalpbild till det aktuella syntaxelementet i form av ett extrafonster. Nar du andrar
extrafonstrets storlek och placering sparar styrsystemet installningen separat for
varje flik.

Huruvida styrsystemet visar hjalpbilden som extrafonster beror pé instéallningen Visa
hjalpbilder automatiskt eller maskinparametern stdTNChelp.

Ytterligare information: "Instéliningar i arbetsomradet Program”, Sida 113
Extrafonstret innehdller foljande funktionsknappar:

Kommandofilt Betydelse

Visa TNCguide Styrsystemet oppnar TNCguide pd motsvarande stélle i
arbetsomradet Hjdlp.

Ytterligare information: "bruksanvisning som integrerad
produkthjalp TNCguide", Sida 36
Visa hjalp Styrsystemet 6ppnar hjalpbilden i arbetsomradet Hjalp. Nar

arbetsomradet Hjalp ar Gppet visar styrsystemet alltid hjalpbil-
den dar.

Ytterligare information: 'Arbetsomradet Hjalp", Sida 598

Installningar i arbetsomradet Program

| fonstret Programinstallningar kan du paverka det visade innehallet samt
styrningens beteende i arbetsomradet Program. De valda instéllningarna ar
verksamma modalt.

De tillgangliga installningarna i fonstret Programinstallningar beror pa driftarten
eller tillampningen. Fonstret Programinstallningar innehaller foljande omraden:

Omrade Driftart Program-  Driftart Program-  Tillampningen
mering korning MDI
Indelning v v v
Editering v - v
Ren text v - v
Tabeller - v -
FN 16 - v _
Omradet Indelning
i Programinstéliningar n
Indelning TOOL CALL ®
Edtering * Indelningssats ®
Klartext tEL .
LBLO ®
CYCL DEF ®
TCH PROBE ®
Visa verktygsaktivering Mo )

Omrédet Indelning i fonstret Programinstallningar

| omréadet Indelning kan du med hjalp av brytaren valja vilka strukturelement
styrsystemet visar i kolumnen Indelning.

Ytterligare information: "Kolumnen Indelning i arbetsomradet Program”, Sida 606
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Det gar att valja foljande strukturelement:

= TOOL CALL

= * |ndelningssats
= LBL

= LBLO

= CYCL DEF

® TCH PROBE (#17 / #1-05-1)

= CALL PGM

= SEL PGM

= FUNCTION MODE
= M30/M2

M1

= MO/ STOP

= APPR/DEP

Omradet Editering

Omradet Editering innehéller foljande installningar:

Instéllning

Spara automatiskt

Betydelse

Laga automatiskt eller manuellt andringar i NC-programmet

Nar funktionsknappen aktiveras, lagrar styrsystemet NC-programmet
automatiskt vid foljande atgarder:

m Byt flik

®  Starta simulation
m StangNC-program
m Vaxla driftart

Nar funktionsknappen &r inaktiv, lagrar du manuellt. Vid de omnadmnda atgér-
derna fragar styrsystemet om dndringarna ska lagras.

Automatisk komplet-
tering i textlage

Nar du aktiverar omkopplaren visar styrsystemet automatiskt en urvalsmeny
med mojliga syntaxoppnare eller syntaxelement vid féljande dtgarder:

m Skapa nytt NC-block
B Ange tecken
m  Tryck pd knappkombinationen CTRL + SPACE

Nar omkopplaren ar inaktiv kan du 6ppna urvalsmenyn med knappkombinatio-
nen CTRL + SPACE.

Ytterligare information: "Infoga NC-funktioner", Sida 125

Tillat syntaxfel i
textlage

Nar funktionsknappen aktiveras, kan styrsystemet dven stanga NC-block med
syntaxfel i Texteditor.

Nar funktionsknappen &r inaktiv, maste alla syntaxfel i NC-blocketlyftas.
Annars gar det inte att lagra NC-blocket.

Ytterligare information: "Redigera NC-funktioner", Sida 126

Generera absolut
sokvag

Skapa sokvagsuppgifter relativt eller absolut

Nar du aktiverar funktionsknappen anvander styrsystemet absoluta sokvagar
for anropade filer, t.e.x TNC:\nc_prog\$mdi.h.

Nar funktionsknappen ar inaktiv, skapar styrsystemet relativa sokvagar
t.ex. demo\reset.H. Om filen ligger pa en hogre niva i mappstrukturen som
anropande NC-program, satter styrsystemet upp sokvagen absolut.

Ytterligare information: "Sokvag', Sida 352
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Instéllning

Spara alltid formate-
rat

NC- och programmeringsgrunder | Programmeringsgrunder

Betydelse

Formatera NC-program vid lagring

NC-program med farre an 30 000 rader formaterar styrsystemet alltid vid
lagring, t.ex. med stora bokstéaver.

Nar brytaren aktiveras formaterar styrsystemet ocksd NC-program med mer
an 30 000 rader vid varje lagring. Darvid kan det ta langre tid att spara.

Nar brytaren ar inaktiv formaterar inte styrsystemet NC-program med mer an
30 000 rader.

Backupfil nar du
sparar

Nar du aktiverar omkopplaren sparar styrsystemet en sakerhetskopia med
filandelsen *.h.bak s snart du sparar NC-programmet.

Om du tar bort filandelsen *.bak kan du aterstalla sakerhetskopian. Styrsyste-
met skriver dver originalfilen.

Om du valjer filtret Alla filer (*.*) visar styrsystemet filen i
arbetsomradet Oppna fil.

Med maskinparametern createBackup (nr 105401) kan du gora samma
installning. Styrsystemet jamfor de bada instaliningsalternativen.

Beteende for marko-
ren efter radering av
rader

Om du aktiverar omkopplaren och raderar en NC-programrad star markdren i
det féregdende NC-blocket.

Med maskinparametern deleteBack (nr 105402) kan du géra samma install-
ning. Styrsystemet jamfor de bada installiningsalternativen.

Visa hjalpbilder
automatiskt

Nar du aktiverar omkopplaren visar styrsystemet en hjalpbild som extrafonster.

Med den valfria maskinparametern stdTNChelp (nr 105405) kan du gora
samma installning. Styrsystemet jamfor de bada instéallningsalternativen.

Nar arbetsomradet Hjdlp &r oppet visar styrsystemet alltid hjalpbilden i det har
arbetsomradet oberoende av instéllning.

Ytterligare information: "Arbetsomradet Hjalp", Sida 598

Kontrollfraga vid
radering av ett NC-
block

Nar du aktiverar omkopplaren visar styrsystemet en sakerhetsfraga i ett extra-
fonster nar du raderar ett NC-block.

Med den valfria maskinparametern warningAtDEL (nr 105407) kan du gora
samma instéllning. Styrsystemet jamfor de bada instéllningsalternativen.

Kommentarblock vid
NC-moduler

Nar du aktiverar omkopplaren infogar styrsystemet en kommentar fore och
efter NC-moduler.

Kommentarerna innehdller féljande information:

Borjan pa& NC-modulen

Aktuellt datum

Aktuell tid

Namnet pa NC-modulen

Slutet p& NC-modulen

Ytterligare information: "NC-moduler som kan &teranvandas”, Sida 228

Dolj otillgangliga NC-
funktioner

Nar du aktiverar omkopplaren visar styrsystemet enbart NC-funktioner som ar
tillgangliga for tillfallet i fonstret Infoga NC-funktion.

Nar omkopplaren ar inaktiv visar styrsystemet icke-tillgangliga NC-funktioner
gratonade, t.ex. nar vissa programvaruoptioner inte ar aktiverade.
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Instéllning

Put all path infor-
mation in quotation
marks

NC- och programmeringsgrunder | Programmeringsgrunder

Betydelse

Nar du aktiverar omkopplaren omger styrsystemet automatiskt sckvagarna
med citationstecken hos foljande NC-funktioner:

CALL PGM

Cykel 12 PGM CALL

FN 16 F-PRINT

FN 26 TABOPEN

Med den valfria maskinparametern quotePaths (nr 105474) kan du gora
samma installning. Styrsystemet jamfor de bada instéallningsalternativen.

Visa skarmtangent-
bordet for redigering

Om du anvander en pekskarm visar styrsystemet ett situationsanpassat
skarmtangentbord. Med hjalp av en urvalsmeny kan du vélja skarmtangentbor-
dets placering i arbetsomradet eller dolja skarmtangentbordet.
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Omradet Ren text

| omrédet Ren text valjer du om styrsystemet ska foresla vissa syntaxelement for
ett NC-block under inmatningen.

Styrsystemet erbjuder foljande instéllningar som funktionsknappar:

Instéllning Betydelse
Hoppa over Om du aktiverar funktionsknappen hoppar styrsystemet ver kommentarsfunk-
kommentar tionen for alla NC-funktioner vid programmeringen.

Ytterligare information: "Infogning av kommentarer', Sida 604
Hoppa over Om du aktiverar funktionsknappen hoppar styrsystemet over verktygsindexet
verktygsindex for foljande NC-funktioner:

® Verktygsanrop TOOL CALL

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 144
m Forval av verktyg TOOL DEF

Ytterligare information: "Verktygsforval med TOOL DEF", Sida 151
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Hoppa over linjart Om du aktiverar funktionsknappen hoppar styrsystemet dver syntaxelementet
overlagrade interpo-  LIN_ for foljande NC-funktioner:
lerade axelvarden = Cirkelbana C

Ytterligare information: "Cirkelbana C ", Sida 168
m Cirkelbana CR
Ytterligare information: 'Cirkelbana CR", Sida 170
m (Cirkelbana CT
Ytterligare information: "Cirkelbana CT", Sida 173
Ytterligare information: 'Linjar 6verlagring av en cirkelbana’, Sida 175

Du kan programmera syntaxelementen i formularet oberoende av instéllningarna i
omradet Ren text.

Tabeller

| omrédet Tabeller kan du for de tilldampningsomraden som visas vélja en unik tabell
som ska vara verksam vid programkaorningen.

Du kan vélja foljande tabeller med hjalp av ett urvalsfonster:
= Nollpunkter
Ytterligare information: "Nollpunktstabell *.d", Sida 691
= Verktygskomp.
Ytterligare information: "Korrigeringstabell *.tco", Sida 701
®  Arbetsstyckeskomp.
Ytterligare information: "Korrigeringstabell *.wco", Sida 703

FN 16

| omrédet FN 16 kan du anvdanda omkopplaren Visa extrafonster for att valja om
styrsystemet ska visa ett fonster i samband med FN 16.

Ytterligare information: "Mata ut formaterad text med FN 16: F-PRINT", Sida 500
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Arbetsomrade Program hantera

Arbetsomradet Program erbjuder foljande hanteringsmajligheter:
B Pekskdrmsmandvrering

®  Hantering med knappar och funktionsknappar

= Hantering med den mus

Pekskdarmsmanovrering
Med gester utfor du foljande funktioner:
Symbol Gest Betydelse

Klicka = Valj NC-block
® Vil syntaxelement under redigering

Dubbelklicka Redigera NC-block

Halla Oppna kontextmeny

Nar du navigerar med en
mus klickar du med hoger
musknapp.

Ytterligare information: "Kontextmeny’,

Sida 614
Svepa Bladdra i NC-programmet
Dra Andra omréde vilket innebar

attNC-blocket markeras.

Ytterligare information: "Snabbmenyn i
arbetsomradet Program”, Sida 617

Dra isar Forstora teckenstorleken pd syntaxen

Dra ihop Forminska teckenstorleken pa syntaxen
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Knappar och funktionsknappar
Med knappar och funktionsknappar utfor du foljande funktioner:

Knapp och
funktionsknapp

Betydelse

Navigera mellan NC-blocken
®  Under redigering, sok efter samma syntaxelement i NC-programmet

Ytterligare information: "Sok efter samma syntaxelement i olika NC-block",
Sida 120

Redigera NC-block
m  Under redigering, navigera till foregédende eller nasta syntaxelement

CTRL + RIGHT
CTRL + LEFT

Inom vardet for ett syntaxelement navigera till en position till hdger eller vanster

GOTO
[}

= Valj direktNC-block med hjalp av blocknummer
Ytterligare information: "GOTO-funktion', Sida 603
= QOppna rullgardinsmenyn under redigering

+
ee
H

Oppna positionsindikator till styrsystemslistan for positionsovertagande

Nar du véljer en rad i positionsindikatorn tar styrsystemet dver det aktuella
vardet for denna rad i en 6ppen dialog.

CE

Radera vérdet pa ett syntaxelement

NO
ENT

Kringgé eller ta bort valfria syntaxelement under programmering

DEL

Radera NC-block eller avbryt dialog

END

m  Bekrafta inmatning och stang av NC-block
= Oppna fliken Addera

SHIFT + RETURN

Infoga radbrytning i laget Texteditor
Infoga radbrytning i kommentarer i kolumnen Formular

ESC

Redigera utan att avbryta andringen

Klartextredigerare

Valj laget Klartextredigerare eller valj Texteditor
Ytterligare information: "Redigera NC-funktioner", Sida 126

Infoga NC-funktion

Oppna fonstret Infoga NC-funktion
Ytterligare information: "Infoga omraden i fonstret NC-funktion', Sida 122

Editering

Oppna kontextmeny
Ytterligare information: "Kontextmeny', Sida 614
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Sok efter samma syntaxelement i olika NC-block

Nar du redigerar ett NC-block kan du soka efter samma syntaxelement i resten av
NC-programmet.

Man soker efter ett syntaxelement i NC-programmet enligt foljande:

>

Valj NC-block

Redigera NC-block

Navigera till onskat syntaxelement

Valj pil uppat eller nedat

Styrsystemet markerar ndasta NC-block,som innehaller
syntaxelementet. Markoren befinner sig pa samma

syntaxelement som i foregdende NC-block. Med pilen uppét
soker styrsystemet baklanges.

vV v v Vv

Du kan aven soka efter likadana syntaxdppnare i ett NC-program. Du valjer
en syntaxdppnare genom att trycka tva ganger eller dubbelklicka pa den.

Anmarkning

120

Om du letar i mycket langa NC-program efter samma syntaxelemten doljer styr-
systemet ett fonster. Det gar att avbryta sokningen nar som helst.

Om ett NC-block innehaller ett syntaxfel visar styrsystemet en symbol fore
blocknumret. Nar du trycker pd symbolen visar styrsystemet tillhdrande
felmeddelande.

Med den valfria maskinparametern maxLineCommandSrch (nr 105412)
definierar du hur manga NC-block styrsystemet ska genomsoka efter ett liknande
syntaxelement.

Om du 6ppnar ett NC-program, kontrollerar styrsystemet att NC-programmet ar
fullstandigt och syntaktiskt korrekt.

Med den valfria maskinparametern maxLineGeoSearch (nr 105408) definierar du
till vilket NC-block styrsystemet ska kontrollera.

Nar du 6ppnar ett NC-program utan innehall kam du redigera NC-blocken BEGIN
PGM och END PGM och andra méattenheten for NC-programmet.

Ett NC-program ar ofullstandigt utanNC-blocket END PGM.

Nar du oppnar ett ofullstandigt NC-program i driftarten Programmering infogar
styrsystemet NC-blocket automatiskt.

Nar ett NC-program exekveras i driftarten Programkorning kan du inte redigera
det har NC-programmet i driftarten Programmering.

Styrsystemet visar alltid utforandemarkéren i forgrunden. Utférandemarkoren
overlagrar eller doljer ev. andra symboler.
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Kolumnen Formular i arbetsomradet Program

Anvandningsomrade

| kolumnen Formular i arbetsomradet Program visar styrsystemet alla mojliga
syntaxelement for den for narvarande valda NC-funktionen. Du kan redigera alla
syntaxelement och vid behov syntaxdppnaren i formularet.

Relaterade amnen
m  Arbetsomradet Formular for palettabeller

Ytterligare information: 'Arbetsomradet Formular for paletter”, Sida 656
m  Redigera NC-funktionen i kolumnen Formular

Ytterligare information: "Redigera NC-funktioner", Sida 126

Forutsattning
® | dge Klartextredigerare aktiv

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet tillhandahaller foljande symboler och funktionsknappar fér hantering
av kolumnen Formular:

Symbol eller Betydelse

funktionsknapp

B> Visa och dolj kolumnen Formular

a

Bekrafta Bekrafta inmatning och sténg av NC-block
Angra Forkasta inmatningen och stéang av NC-block
Radera rad Radera NC-block

Styrsystemet grupperar syntaxelementen i formularet efter funktionen, t.ex.
koordinater eller sakerhet.

Styrsystemet markerar de nodvandiga syntaxelementen med en rod ram. Forst
nar alla nodvandiga syntaxelement har definierats kan du bekrafta inmatningarna
och stanga NC-blocket . Styrsystemet presenterar det aktuellt redigerade
syntaxelementet i farg.

Om en inmatning ar ogiltig visar styrsystemet en utropsteckenikon fore
syntaxelementet. Nar du trycker pa utropsteckenikonen visar styrsystemet
information om felet.

Anmarkning
m | foljande fall visar styrsystemet inget innehall i formularet:
m NC-programmet exekveras
B NC-block blir markerat
®  NC-block innehaller syntaxfel
m NC-block BEGIN PGM eller END PGM har valts

= Om flera tillaggsfunktioner definieras i ett NC-block kan du andra ordningen pa
tillaggsfunktionerna med hjalp av pilar i formuléaret.

m  Om du definierar en etikett med ett nummer visar styrsystemet en symbol
bredvid inmatningsomradet. Med denna symbol anvénder styrsystemet nésta
lediga tal till etiketten.
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NC- och programmeringsgrunder | Programmeringsgrunder

Fonstret Infoga NC-funktion

Anvandningsomrade

| fonstret Infoga NC-funktion kan du infoga NC-funktioner eller NC-moduler i ett
NC-program.

Relaterade amnen
® Skapa NC-moduler

Ytterligare information: "NC-moduler som kan ateranvandas’, Sida 228
® Infoga och redigera NC-funktioner

Ytterligare information: "Infoga och redigera NC-funktioner", Sida 124

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet visar bara fonstret Infoga NC-funktion i driftarten Programmering
och tillampningen MDI.

o | tillampningen MDI infogar du bara NC-funktioner i NC-programmet
$mdi.h eller Smdi_inch.h.

Infoga omraden i fonstret NC-funktion

i Infoga NC-funktion x
(Y Alafunkiioner  Bearbetningsc... Borming/gang... 1 2 Sk i NC-funktionen
© Sokesultat B Borming/gangning 200 BORRNING Favoriter *
Y Favoter O Fickorftapparispér @ 201 BROTSCHNING
@ senaste funkiionema @ Koordinattransformationer 202 URSVARVNING 3
B NC-komponenter OCM- och Slcykler 203 UNIVERSAL BORR.
[ Alla funktioner </ 883 Punkimonster 204 FOERSAENKN. BAK. ‘
18 svanveyiter 205 UNIVERSALDJUPBORR. bl
G@ Specialcykler 4 208 URFRAESN. CYL.SPIRAL 1
)
&= sipning 206 GAENGNING S— —‘ [
207 GAENGNING SYNKRON. ‘
209 GAENGNING SPAANBRYT.

Fonstret Infoga NC-funktion

T Navigationssokvag

| navigationssokvagen visar styrsystemet laget for den aktuella mappen i
mappstrukturen. Med hjalp av de enskilda elementen i navigationssokvagen
gar det att komma till de hogre mappnivaerna.

Ytterligare information: 'Omraden i filhanteringen", Sida 350
2 Sok

Med Sok i NC-funktionen kan du soka efter syntaxdppnaren till NC-funktionen
eller namnet pa NC-modulen.

Styrsystemet visar resultaten under Sokresultat.

Det gér att starta sokningen direkt efter att fonstret Infoga NC-
funktion 6ppnas genom att ange ett tecken.

3 Styrsystemet visar foljande information och funktioner:
® | agg till eller ta bort en favorit
B Forhandsgranskning

For NC-moduler visar styrsystemet en forhandsgranskning av innehallet
och for cykler en forhandsgranskningsbild.
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4 Innehallskolumner

Styrsystemet visar NC-funktioner eller mappar som innehaller NC-funktioner.
Styrsystemet visar upp till tvd kolumner.

5 Navigationskolumn
Navigationskolumnen innehdller foljande omraden:
m Sokresultat
Styrsystemet visar foljande sokresultat:

= NC-funktioner eller tillaggsfunktioner med det sokta innehéllet i namnet,
t.ex. cykeln 4019 vid sokning efter "19”

m |ikvardiga eller alternativa NC-funktioner, t.ex. PATTERN DEF vid
sokning efter "monster”

B Ersattningsfunktioner for aldre funktioner och funktioner som delvis inte
langre erbjuds, t.ex. PLANE-funktioner i stallet for cykel 19 BEARBET-
NINGSPLAN

= Favoriter

Styrsystemet visar alla NC-funktioner och NC-moduler som har markerats
som favoriter.

Ytterligare information: "Symbol styrsystemsytan’, Sida 74
= Senaste funktionerna

Styrsystemet visar de tio senast anvanda NC-funktionerna och
NC-modulerna.

= NC-komponenter

Du kan anvanda NC-modulerna till att infoga en sparad sekvens av
NC-funktioner.

Ytterligare information: "NC-moduler som kan ateranvéndas’, Sida 228
® Alla funktioner
| mappstrukturen visar styrsystemet alla tillgangliga NC-funktioner.

Du kan begransa urvalsalternativen med hjalp av knappar eller funk-
tionsknappar. Nar du t.ex. trycker pd knappen CYCL DEF Oppnar styr-
systemet cykelgrupperna.

Ytterligare information: "Omrade NC-dialog", Sida 70

| omrédena Sokresultat, Favoriter och Senaste funktionerna visar styrsystemet
sokvagen till NC-funktionerna.

Filfunktioner i fonstret Infoga NC-funktion

Nar du &r i fonstret Infoga NC-funktion och drar en NC-funktion &t hoger, erbjuder
styrsystemet foljande filfunktioner:

m | aggtill eller ta bort en favorit
= Navigera till NC-funktionen
Inte i omradet Alla funktioner
For NC-moduler erbjuder styrsystemet aven foljande filfunktioner:
m Bearbeta
® Byt namn
B Radera
m  Aktivera eller avaktivera skrivskyddet
= Oppna sokvagen i driftarten Filer
Ytterligare information: "NC-moduler som kan ateranvandas’, Sida 228
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NC- och programmeringsgrunder | Programmeringsgrunder

Anmarkning

= [nstruktionerna innehaller markerade textavsnitt t.ex. 200 BORRNING. Med hjalp
av dessa textstallen kan du maélinriktat soka i fonstret Infoga NC-funktion.

B Om vissa programvaruoptioner inte har aktiverats visar styrsystemet icke-till-
gangligt innehall i fonstret Infoga NC-funktion gratonat.

Infoga och redigera NC-funktioner

Anvandningsomrade

Redigeringen av NC-programmen omfattar inmatning samt andring av
NC-funktionen. Det gar ocksa att redigera NC-program som du genererats tidigare
med hjalp av ett CAM-system och sedan overfort till styrsystemet.

Relaterade amnen
= Hantera arbetsomradet Program

Ytterligare information: "Arbetsomrade Program hantera’, Sida 118
® Fonstret Infoga NC-funktion

Ytterligare information: "Fonstret Infoga NC-funktion", Sida 122

Funktionsbeskrivning

NC-program kan du uteslutande redigera i driftarten Programmering och
tillampningen MDI.

o | tillampningen MDI redigerar du uteslutande NC-programmet $mdi.h eller
$mdi_inch.h.

Infoga NC-funktioner

Styrsystemet erbjuder foljande majligheter att infoga NC-funktioner:

m |nfoga direkt NC-funktion med knappar eller funktionsknappar
Ofta anvanda NC-funktioner, t.ex. konturfunktionen, kan du infoga direkt med
hjalp av knappar.
Som alternativ till knapparna erbjuder styrsystemet skarmtangentbord samt
arbetsomradet Knappsats i Iaget NC-inmatning.
Ytterligare information: "Skarmtangentbord i styrsystemsfaltet”, Sida 600

® |nfoga NC-funktion genom urval
Det gér att vélja alla NC-funktioner med hjalp av Fonster Infoga NC-funktion.
Ytterligare information: "Fonstret Infoga NC-funktion®, Sida 122

® |nfoga en NC-funktion i textredigeraren
Styrsystemet har stod for automatisk komplettering i textredigeraren.

Nar laget Texteditor ar aktivt befinner sig omkopplaren
Klartextredigerare till vanster och ar gra.

Ytterligare information: "Infoga NC-funktioner", Sida 125
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Redigera NC-funktioner
Styrsystemet erbjuder foljande majligheter att redigera NC-funktioner:
m Redigera NC-funktioner i laget Klartextredigerare

Nyanlagda eller syntaktiskt korrekta NC-program oppnar styrsystemet normalt i
laget Klartextredigerare.

m Redigera NC-funktionen i kolumnen Formular

Kolumnen Formular visar inte bara de valda och anvanda syntaxelementen, utan
alla syntaxelement som ar mojliga for den aktuella NC-funktionen.

m  Redigera NC-funktioner i laget Texteditor

Styrsystemet forsoker automatiskt att korrigera syntaxfel i NC-programmet. Om
automatisk korrigering inte ar maojligt byter styrsystemet vid Redigering detta
NC-block till laget Texteditor. Innan du kan byta till lage Klartextredigerare
maste du korrigera alla fel.

Ytterligare information: "Redigera NC-funktioner", Sida 126

Infoga NC-funktioner
Infoga direkt NC-funktion med knappar eller funktionsknappar

Man fogar ofta in anvanda NC-funktioner enligt foljande:

Lo > ValjL
> Styrsystemet skapar ett nytt NC-block och startar dialogen.
> Folj dialogen

Infoga NC-funktion genom urval

Man infogar en ny NC-funktion enligt foljande:

o > Valj Infoga NC-funktion

Styrsystemet Oppnar fonstret Infoga NC-funktion.

Navigera till onskad NC-funktion
Styrsystemet markerar den valda NC-funktionen.
Valj Infoga
Styrsystemet skapar ett nytt NC-block och startar dialogen.
Folj dialogen

vV V VvV V VYV

Infoga en NC-funktion i laget Texteditor

Du infogar en NC-funktion pa foljande satt:
> Ange ett valfritt tecken
> Styrsystemet infogar ett NC-block.

> Beroende pa omkopplaren Automatisk komplettering i textlage visar
styrsystemet en urvalsmeny med majliga syntaxoppnare.

Ytterligare information: "Instéllningar i arbetsomréadet Program", Sida 113
> Valj syntaxoppnare
> Ange i forekommande fall ett varde

> Beroende pa omkopplaren Automatisk komplettering i textlage visar
styrsystemet en urvalsmeny med majliga syntaxelement.

> Valj i forekommande fall ett syntaxelement
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Redigera NC-funktioner
Redigera NC-funktioner i laget Klartextredigerare

S&har redigerar du en befintlig NC-funktion i Iaget Klartextredigerare:
Navigera till onskad NC-funktion

Navigera till onskade syntaxelement

Styrsystemet visar alternativa syntaxelement i tgardslistan.

Valj syntaxelement

Definiera vid behov varde

> Avbryt inmatning t.ex. med knappen END

vV vV y

Redigera NC-funktionen i kolumnen Formular
Nar laget Klartextredigerare ar aktivt kan du aven anvanda kolumnen Formular.

Du dndrar en befintlig NC-funktion i kolumnen Formular pa foljande satt:
» Navigera till nskad NC-funktion

> » Visa kolumnen Formular
a

> Valj vid behov alternativt syntaxelement t.ex.LP i stéllet for L
> Vid behov andra eller komplettera varde

> Vid behov ange valfritt syntaxelement eller valj ur en lista t.ex.
tillaggsfunktion M8

> Avsluta inmatningen, t.ex. med funktionsknappen Bekrafta

Redigera NC-funktioner i laget Texteditor

Sahar redigerar du en befintlig NC-funktion i Iaget Texteditor:

> Styrsystemet understryker det felaktiga syntaxelementet med en rod zick-zack-
linje och visar en hanvisningssymbol fore NC-funktionen t.ex. vid FMX istallet for
FMAX.

» Navigera till dnskad NC-funktion
A > Valj ev. utropsteckenikonen

> Styrsystemet visar tillhérande felbeskrivning.
> Slutfor NC-blocket
>

Styrsystemet 6ppnar vid behov fonstret NC-block
autokorrektur med en raderingsforslag.

> Ta over forslag med Ja i NC-programmet eller avbryt
autokorrigering

Nar du redigerar ett NC-block med syntaxfel kan du bara avbryta
redigeringen med knappen ESC.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Om du redigerar NC-program utanfor arbetsomradet Program har du ingen
kontroll Gver huruvida styrsystemet identifierar andringarna. Du kan inte
angra andringen i styrsystemet. Det innebdr att data kan raderas eller &ndras
permanent!

» Redigera bara NC-program i arbetsomradet Program

®  Nar du redigerar en NC-funktion navigerar du med hjalp av pilar &t vanster och
hoger till den de enskilda syntaxelementen, dven vid cykler. Med pilen uppéat och
nedat soker styrsystemet samma syntaxelement i kvarvarande NC-program.

Ytterligare information: "Sok efter samma syntaxelement i olika NC-block”,
Sida 120

®  Nar du redigerar ett NC-block och @nnu inte har lagrat fungerar funktionerna
Angra och Gor om pé &ndringar av enskilda syntaxelement i NC-funktionen.

Ytterligare information: "Symbol styrsystemsytan’, Sida 74

= Nér du trycker p& knappen Overfor dr-position Sppnar styrsystemet positions-
presentationen i statusdversikten. Det gar att ta Gver det aktuella vardet pé en
axel i programmeringsdialogen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

®  Programmera NC-programmet som om verktyget ror pa sig! Darvid ar det
irrelevant, om det &ar en huvud eller bordsaxel som utfor rorelsen.

= Nar ett NC-program exekveras i driftarten Programkorning kan du inte redigera
det har NC-programmet i driftarten Programmering.

® | |aget Klartextredigerare kan du infoga radbrytningar inuti kommentarer och
listpunkter.

Information i samband med laget Texteditor
m Styrsystemet kan inte erbjuda |6sningsforslag i alla fall.

= |&get Texteditor stoder alla navigationsmajligheter for arbetsomradet Program.
Snabbast anvander du dock laget Texteditor med hjalp av gester eller en mus
eftersom du t.ex. kan valja hanvisningssymbolen direkt.

Ytterligare information: "Arbetsomrdde Program hantera’, Sida 118

® | |dget Texteditor kan du infoga radbrytningar pa valfria stéllen. Om du sedan
redigerar NC-funktionerna i laget Klartextredigerare tar styrsystemet bort

radbrytningarna igen nar du sparar. Inom kommentarer och listpunkter bibehalls

radbrytningarna aven efter redigeringen.

= Om du programmerar en cykel med automatisk komplettering aktiverat erbjuder

styrsystemet alternativen bara bakatkompatibla cykelparametrar eller med
valfria cykelparametrar.

Om du véljer bara bakatkompatibla cykelparametrar kan du ldgga till valfria
cykelparametrar i efterhand. D4 lagger du till en radbrytning pa den sista raden.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
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Teknikspecifik programmering | Vaxla bearbetningslage med FUNCTION MODE

Vaxla bearbetningslage med FUNCTION MODE

Anvandningsomrade
Med FUNCTION MODE SET kan du aktivera installningar som maskintillverkaren har
definierat, t.ex. andringar i rorelseomradet.

Relaterade amnen
® Kinematik i tillampningen, andra Installningar
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Forutsattning

B Styrsystem anpassat av maskintillverkaren

Maskintillverkaren definierar vilka interna funktioner styrsystemet utfor vid denna
funktion. Maskintillverkaren maste definiera urvalsmojligheter for funktionerna
FUNCTION MODE SET.

Funktionsbeskrivning

Vid vaxlingen av bearbetningsmode utfor styrsystemet ett makro som justerar
maskinspecifika instéllningar for respektive bearbetningsmode.

Nar maskintillverkaren har frigivit mojligheten att vélja olika kinematiker, da kan du
vaxla kinematik med funktionen FUNCTION MODE.

Inmatning

11 FUNCTION MODE SET "Range1" ; aktivera maskintillverkare-installning

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Specialfunktioner » FUNCTION MODE
NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

FUNCTION MODE Syntaxoppnare for bearbetningslaget

MILL eller SET Valj bearbetningslage maskintillverkaren-installning

Namn eller QS Namnet pa en kinematik eller maskintillverkarinstéllning
Fast eller variabelt namn
Val via ett urvalsfonster ar mojligt
Syntaxelement valfritt

Anmarkning

® Med den valfria maskinparametern CfgModeSelect (nr 132200) definierar
maskintillverkaren installningarna for funktionen FUNCTION MODE SET. Nar
maskintillverkaren inte definierar maskinparametern ar FUNCTION MODE SET
inte tillgangligt.

m Nar funktionerna VRID BEARBETNINGSPLAN (#8 / #1-01-1) eller TCPM
(#9 / #4-01-1) ar aktiva kan du inte byta bearbetningslédge.
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Raamne | Definiera raamne med BLK FORM

Definiera raamne med BLK FORM

Anvandningsomrade

Med funktionen BLK FORM definierar du ett rddmne for simulering av
NC-programmet.

Relaterade amnen
® Raamnesvisning i arbetsomrédet Simulering
Ytterligare information: 'Arbetsomradet Simulering", Sida 625

Funktionsbeskrivning

Man definierar rAdmne med hansyn till arbetsstycke-referenspunkt.
Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen®, Sida 104

¢ Infoga NC-funktion

[ Alla funktioner

f  Ala BLK FORM S6k i NC-funktionen
© Sokresultat [ BLK FORM 4 BLK FORM QUAD Favoriter *
ﬁ' Favoriter [ PRESET BLK FORM CYLINDER |
@ Senaste funktionerna [ GLOBAL DEF BLK FORM RQTATION
B NC-komponenter 3 FIXTURE BLK FORM FILE

STOP

SEL TABLE
SEL CORR-TABLE

Fonster Infoga NC-funktion for rdédmnedefinition

Nar du satter upp en ny NC-funktion, 6ppnar styrsystemet automatiskt fonstret
Infoga NC-funktion for rédmnesdefinitionen.

Ytterligare information: "Skapa nytt NC-program’, Sida 84
Styrsystemet erbjuder foljande rddmnesdefinitioner:

Symbol Betydelse Ytterligare information
BLK FORM QUAD Sida 133
Kubformat rddmne
BLK FORM CYLINDER Sida 135
Cylinderformat rddmne
BLK FORM ROTATION Sida 136

Rotationssymmetriskt rddmne med
definierbar kontur

BLK FORM FILE Sida 137
STL-fil som rédmne och fardigdel
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6.1.1

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet utfor dven vid aktiv dynamisk kollisionsdvervakning DCM inte ndgon
automatisk kollisionsovervakning med arbetsstycket, varken med arbetsstycket
eller med andra maskinkomponenter. Under exekveringen finns det kollisionsrisk!
» Aktivera omkopplaren Utokade kontroller for simuleringen

> Kontrollera forloppet med hjalp av simuleringen

> Testa forsiktigt NC-programmet eller programavsnittet i laget Enkelblock

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna ar bara tillganglig nar
verktygsaxeln Z anvands, t.ex. monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och konfigurerat
anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

m Du har foljande majligheter att vélja filer eller underprogram:

Ange filsokvag

Ange underprogrammets nummer eller namn

Valja filer eller underprogram med hjalp av ett urvalsfonster

Definiera filsokvag eller namn for underprogrammet i en QS-parameter
B Definiera underprogrammets nummer i en Q-, QL-, eller QR-parameter

Om den anropade filen finns i samma mapp som det anropande NC-programmet
kan du dven ange endast filnamnet.

m FOr att styrsystemet ska visa rdamnet i simuleringen maste rddmnet ha en viss
minimistorlek. Minimistorleken ar 0,1 mm resp. 0,004 tum for alla axlar och
radien.

B Styrsystemet visar rddmnet i simuleringen forst sedan det har exekverat den
kompletta rédmnesdefinitionen.

m Om du efter att ha skapat ett NC-program vill stanga fonstret Infoga NC-
funktion eller komplettera en rddmnesdefinition, kan du med hjalp av fonstret
Infoga NC-funktion nar som helst definiera ett rdamne.

= Funktionen Utokade kontroller i simuleringen anvander informationen
frén réamnesdefinitionen for dvervakning av arbetsstycket. Aven dé flera
arbetsstycken ar uppspanda i maskinen kan styrsystemet bara 6vervaka det
aktiva rédmnet!

Ytterligare information: "Utokade kontroller i simulationen”, Sida 384

m | arbetsomradet Simulering kan du exportera den aktuella visningen av
arbetsstycket som STL-fil. Med denna funktion kan du skapa 3D-modeller som
saknas, t.ex. halvfardiga delar vid flera bearbetningssteg.

Ytterligare information: "Exportera simulerat arbetsstycke som STL-fil",
Sida 637

Kubformat raamne med BLK FORM QUAD

Anvandningsomrade

Med funktionen BLK FORM QUAD definierar du ett kubformat rédmne. Darfor
definierar du med en MIN-punkt och en MAX-punkt en rumsdialog.
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Funktionsbeskrivning

100

20 MINY

Kubformat rédmne med minimalpunkt och Maximalpunkt

Sidorna pd kuben ligger parallellt med axlarna X, Y och Z.

Definiera kuben genom att ange en MIN-punkt i det nedre vanstra framre hornet och
en MAX-punkt i det ovre hogra bakre hornet.

Man definierar koordinater till punkterna i axlarna X, Y och Z utifran arbetsstycke-
referenspunkten. Om du definierar Z-koordinaten for MAX-punkten med ett positivt
varde innehaller rdédmnet en métning.

Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 104

Inmatning

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

BLK FORM Syntaxoppnare for ett kubformat rdamne
0.1 Kannetecken pa det forsta NC-blocket
Y4 Verktygsaxel
Beroende pd maskin finns det ytterligare valmajligheter.
XYZ Koordinatdefinition for MIN-punkter
0,2 Kannetecken péa det andra NC-blocket
XYZ Koordinatdefinition av MAX-punkten
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Raamne | Definiera raamne med BLK FORM

6.1.2

cylindriskt raamne med BLK FORM CYLINDER

Anvandningsomrade

Med funktionen BLK FORM CYLINDER definierar du ett cylindriskt rédmne. Det gér
att definiera en cylinder som fullmaterial eller ett ror.

Funktionsbeskrivning
zA
R

<@ »]
¢

RI

4

DIST

\
Cylindriskt rédmne

Man definierar cylindern genom att ange dtminstone radien eller diametern och
hojden.

Arbetsstyckets referenspunkt ligger i bearbetningsplanet i cylinderns mitt. Annars
kan du definiera en kvot och den inre radien eller diametern for bestandet.

Inmatning

1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST  ; cylindriskt rédmne
+5 RI10

Du navigerar till den har funktionen pé foljande satt:

Infoga NC-funktion » Specialfunktioner » Programmallar » BLK FORM » BLK
FORM CYLINDER

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

BLK FORM Syntaxoppnare for ett cylindriskt rédmne
CYLINDER
V4 Rotationsaxel

Beroende pa maskin finns det ytterligare valmdjligheter.

RellerD Radie eller diameter pa cylindern
L Cylinderns totalhojd
DIST Kvot for cylindern fran arbetsstyckets referenspunkt

Syntaxelement valfritt

Rl eller DI Innerradie eller innerdiameter pa karnborrning
Syntaxelement valfritt
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6.1.3  Rotationssymmetriskt raamne med BLK FORM ROTATION

Anvandningsomrade

Med funktionen BLK FORM ROTATION definierar du ett rotationssymmetriskt
rddmne med definierbar kontur. Man definierar konturen i ett underprogram eller ett
separat NC-program.

Funktionsbeskrivning
z

Raamneskontur med verktygsaxel Z och huvudaxel X

| rddmnesdefinitionen refererar du till konturbeskrivningen.

| konturbeskrivningen programmerar du ett halv snitt av konturen runt verktygsaxeln
som rotationsaxel.

For konturbeskrivningen galler foljande forutsattningar:
m  Endast koordinater till huvudaxeln och verktygsaxeln
m  Startpunkt definierad i bada axlarna

®  Sluten kontur

® Endast positiva varden i huvudaxeln

B Positiva och negativa varden mojliga i verktygsaxeln

Arbetsstyckets referenspunkt ligger i bearbetningsplanet i rordelens mitt. Man
definierar koordinaterna for raédmneskonturen utifran arbetsstycke-referenspunkten.
Det gér att ocksé att definiera ett matt.
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6.1.4

; rotationssymmetriskt rédmne

; underprogrammets borjan
; konturens borjan

; koordinater in positiv huvudaxelsriktning

; konturslut

£)
3
o
-
3.
=]
«Q

; Underprogrammets slut

Du navigerar till den har funktionen péa foljande satt:

Infoga NC-funktion » Specialfunktioner » Programmallar » BLK FORM » BLK
FORM ROTATION

NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

BLK FORM Syntaxoppnare for ett rotationssymmetriskt rédmne
ROTATION
z Rotationsaxel

Beroende pd maskin finns det ytterligare valmajligheter.

DIM_R eller Tolka varden for huvudaxeln i konturbeskrivningen som radie
DIM_D eller diameter
LBL eller FILE Namn eller nummer pa konturunderprogrammet eller sokvag

for separata NC-program

Anmarkning

Om du programmerar konturbeskrivningen med inkrementella varden tolkar styr-
systemet vardena oberoende av urval DIM_R eller DIM_D som radie.

Med programvaruoptionen CAD-import (#42 / #1-03-1) kan du 6verfora konturer
frdn CAD-filer och spara dem i underprogram eller separata NC-program.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

STL-fil som raamne med BLK FORM FILE

Anvandningsomrade

Det gér att integrera 3D-modeller i STL-format som en r&dmne och valfritt som en
fardig del. Denna funktion ar framfor allt praktisk i samband med CAM-program
eftersom de nddvandiga 3D-modellerna ocksa finns tillgdngliga har utover
NC-programmen.

Forutsattning
m Hogst 20 000 trianglar per STL-fil i ASClI-format
m Hogst 50 000 trianglar per STL-fil i binart format
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Funktionsbeskrivning
Mattet pd NC-programmet kommer frdn samma stélle som 3D-modellens matt.

Inmatning

1 BLK FORM FILE "TNC:\CAD\blank.stI" ; STL-fil som ré@mne och fardig del
TARGET "TNC:\CAD\finish.stl"

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:

Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Specialfunktioner » Programmallar »
BLK FORM » BLK FORM FILE

NC-funktionen innehaller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

BLK FORM FILE Syntaxoppnare for en STL-fil som rddmne

Fil eller QS Sokvag for STL-filen

TARGET STL-fil som fardig del
Syntaxelement valfritt

Fil eller QS Sokvag for STL-filen

Fast eller variabel sokvag

Anmarkning

m | arbetsomradet Simulering kan du exportera den aktuella visningen av
arbetsstycket som STL-fil. Med denna funktion kan du skapa 3D-modeller som
saknas, t.ex. halvfardiga delar vid flera bearbetningssteg.

Ytterligare information: "Exportera simulerat arbetsstycke som STL-fil",
Sida 637

® D3 du harintegrerat ett rdédmne och en fardig del kan du jamfora med modellen i
simuleringen och enkelt identifiera restmaterial.

Ytterligare information: "Modelljamforelse”, Sida 642
m Styrsystemet laddar STL-filer i bindrformat snabbare &n STL-filer i ASCll-format.

= Aven om méttenheten tum ar aktiv i styrsystemet eller i NC-programmet tolkar
styrsystemet métten fran 3D-filer i mm.
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7.1 Grundlaggande

For att kontrollens funktioner ska kunna anvandas maste verktygen inom kontrollen
definieras med verklig data, t.ex. radie. P4 s& satt underlattas programmeringen och
processakerheten okar.

Vidta atgarderna i foljande ordning for att l1agga till ett verktyg till maskinen:
= Forbered verktyget och spann fast det i en lamplig verktygshéllare.

m FOr att avgora verktygets matt med utgdngspunkt fran verktygshallarens refe-
renspunkt, mat verktyget, t.ex. med hjélp av en forinstaliningsenhet. Styrsystemet
anvander dimensionerna till att berakna banorna.

Ytterligare information: "Verktygshallarens referenspunkt’, Sida 141

®  For att kunna helt definiera verktyget kravs det ytterligare verktygsdata. Denna
verktygsdata kan hamtas t.ex. fran tillverkarens verktygskatalog.

Ytterligare information: Bruksanvisning Instalining och exekvering

m Spara all faststalld verktygsinformation for detta verktyg i verktygshanteringen.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

= Tilldela om s& kravs en verktygshallare till verktyget for en realistisk simulering
och ett kollisionsskydd.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

®  Nar verktyget helt har definierats, programmera ett verktygsanrop inom ett
NC-program.
Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 144

B Om din maskin ar utrustad med ett kaotiskt verktygsbytessystem och en dubbel
gripare kan verktygsbytestiden forkortas med hjalp av en férhandsvaljare till
verktyget.
Ytterligare information: "Verktygsforval med TOOL DEF", Sida 151

m Utfor om sd kravs ett anvandningstest for verktyget innan programmet startas.
P& s satt kan du kontrollera om verktygen &r tillgangliga i maskinen och har
tillracklig livslangd kvar.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

®  Nar ett arbetsstycke har bearbetats och sedan matts kan det korrigeras med
verktygen nedan.

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering’, Sida 324
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7.2

7.2.1

Referenspunkter pa verktyget

Styrsystemet atskiljer foljande referenspunkter pa verktyget for olika berdakningar
eller anvandningar.

Relaterade a@mnen
m  Referenspunkter i maskinen eller pd arbetsstycket
Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 104

Verktygshallarens referenspunkt

Verktygshallarens referenspunkt ar en faststall punkt som maskintillverkaren
definierar. | regel ligger verktygshallarens referenspunkt pd spindelnosen.

Med utgangspunkt frén verktygshallarens referenspunkt bestdams matten pa
verktyget i verktygshanteringen, t.ex. langd L och radie R.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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7.2.2 Verktygsspets TIP

Pe (e e

|

|

| | |

| 0 | g |

M \ z
TIP! TIPT - TIPT B

Spetsen pa verktyget ligger langst bort fran verktygshallarens referenspunkt.
Verktygsspetsen ar utgangspunkten for verktygets koordinatsystem T-CS.

Ytterligare information: "verktyg-koordinatsystem T-CS", Sida 247

For frasverktyg ligger verktygsspetsen i mitten av verktygsradien R och pa den
langsta punkten av verktyget pa verktygsaxeln.

Verktygsspetsen definieras medféljande spalter i verktygshanteringen med hansyn
till verktygshéllarens referenspunkt:

B L
= DL
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Verktygsspetsen ar en hjalppunkt med illustrerande syfte. Koordinaterna i
NC-programmet baseras pa verktygsstyrningspunkten.

Ytterligare information: "Verktygsstyrningspunkt TLP (tool location point)",
Sida 143
7.2.3  Verktygsmittpunkt TCP (tool center point)

| | |
(e N9 e
| |
|
|

|

|

| |

| f_fTCP . -
% thkij szq i/

TCP

Verktygets mittpunkt &r mitten pé verktygsradien R. Nar en verktygsradie 2 R2 har
definierats forskjuts verktygets mittpunkt frén verktygets spets med detta véarde.

Verktygets mittpunkt definieras med uppgifterna i verktygshanteringen som galler
verktygshallarens referenspunkt.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Verktygscentrumpunkten ar en hjalppunkt med illustrerande syfte. Koordinaterna i
NC-programmet baseras pé verktygsstyrningspunkten.

Ytterligare information: "Verktygsstyrningspunkt TLP (tool location point)",
Sida 143
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7.2.4  Verktygsstyrningspunkt TLP (tool location point)
| | |

yIL

|

|

| |

| F?Z_k/ 1
} PN A2

TLP,

Styrsystemet placerar verktyget pa verktygsstyrningspunkten.
Verktygsstyrningspunkten befinner sig normalt vid verktygsspetsen.

| funktionen FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) kan du vélja verktygsstyrningspunkten
aven vid verktygscentrumpunkten.

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering med FUNCTION TCPM
(#9 / #4-01-1)", Sida 312

7.2.5 Verktygets vridpunkt TRP (tool rotation point)

|

|

| |
| |
| FIZ_@TR/P i e
TRP% 'TRP% TRP!

For tiltfunktioner med MOVE (#8 / #1-01-1) svanger styrsystemet runt verktygets
vridningspunkt. Verktygsvridningspunkten befinner sig normalt vid verktygsspetsen.

Nar du véljer PLANE-funktionen MOVE definierar du den relativa positionen mellan
arbetsstycke och verktyg med syntaxelement DIST. Styrsystemet forskjuter
verktygets vridning med detta belopp fran verktygsspetsen. Om DIST inte definieras
haller styrsystemet verktygsspetsen konstant.

Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering”, Sida 300
| funktionen FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) kan du valja verktygsvridningspunkten
aven vid verktygscentrumpunkten.

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering med FUNCTION TCPM
(#9 / #4-01-1)", Sida 312
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7.2.6  Mitten pa verktygsradie 2 CR2 (center R2)

|

|

|

|

‘ W icro ‘

2 e
CRZ% & ‘ ‘W‘

Centrum pa verktygsradie 2 anvander styrsystemet i kombination med 3D-
verktygskompensering (#9 / #4-01-1). Vid raka linjer LN visar ytnormalvektorn mot
denna punkt och definierar riktningen pa 3D-verktygskompenseringen.

Ytterligare information: "3D-verktygskompensering (#9 / #4-01-1)", Sida 331

Verktygets mittradie 2 ar forskjutet med R2-vardet fran verktygsspetsen och
verktygskanten.

Centrum pa verktygsradie 2 ar en hjalppunkt med illustrerande syfte. Koordinaterna i
NC-programmet baseras pé verktygsstyrningspunkten.

Ytterligare information: "Verktygsstyrningspunkt TLP (tool location point)",
Sida 143

7.3 Verktygsanrop

7.3.1  verktygsanrop med TOOL CALL

Anvandningsomrade

Med funktionen TOOL CALL anropar du ett verktyg i NC-programmet. Om verktyget
befinner sig i verktygsmagasinet byter styrsystemet verktyget i spindeln. Om
verktyget inte befinner sig i magasinet kan det bytas for hand.

Relaterade amnen

B Automatisk verktygvaxling med M101

Ytterligare information: "Vaxla automatiskt in systerverktyg med M101",
Sida 470

B Verktygstabell tool.t

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
= Platstabell tool_p.tch

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Forutsattning
B Verktyg definierat

For att ett verktyg ska kunna kallas fram maste verktyget definieras i verktygs-
hanteringen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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Funktionsbeskrivning

Vid anrop av ett verktyg laser styrsystemet av tillhérande rader i
verktygshanteringen. Verktygsdata finns tillganglig under fliken Verktyg i
arbetsomradets STATUS.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

o HEIDENHAIN rekommnmenderar att spindeln kopplas in med M3 eller M4 efter
varje verktygsanrop. P& s vis undviker du problem vid programkaorning,
t.ex. vid start efter ett avbrott.

Ytterligare information: "Oversikt av tillaggsfunktionerna’, Sida 435

Symboler

NC-funktionen TOOL CALL har foljande symboler:

Symbol Betydelse

ya Oppna urvalsfonstret for verktyg

= Vaxla till det valda verktyget i tillampningen Verktygs-
forvaltning

Du kan byta verktyg om det behdvs.

Oppna Skardataberakning
Ytterligare information: "Skardataberakning’, Sida 621
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Inmatning

Verktyg | Verktygsanrop

11 TOOL CALL 4 .1 Z S10000 F750 DL ; Anropa verktyget
+0,2 DR+0,2 DR2+0,2

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Verktyg » TOOL CALL
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement
TOOL CALL

Betydelse

Syntaxoppnare for ett verktygsanrop

Nummer, Namn
eller QS

Verktygsdefinition
Fast eller variabelt nummer eller namn

Endast nar verktygsdefinitionen ar ett nummer ar det
entydigt eftersom verktygsnamnet kan vara identiskt
for flera verktyg!

Syntaxelement beroende pa teknik eller tilldmpning
Val via ett urvalsfonster ar mojligt

Ytterligare information: "Skillnader mellan verktygsanrop
beroende pa teknik', Sida 147

Stegindex for verktyget
Syntaxelement valfritt

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

Verktygsaxel

Som standard anvander du verktygsaxeln Z. Beroende pa
maskin finns det ytterligare valmojligheter.

Syntaxelement beroende pa teknik eller tillampning

Ytterligare information: "Skillnader mellan verktygsanrop
beroende pa teknik', Sida 147

SellerS (VC =)

Spindelvarvtal eller skarhastighet

Syntaxelement valfritt

Val via ett urvalsfonster ar mojligt

Ytterligare information: "Spindelvarvtal S, Sida 149

F,FZ eller FU

Matning

Alternativa matningsangivelser: matning per tand eller
Matning per varv

Syntaxelement valfritt
Val via ett urvalsfonster ar mojligt
Ytterligare information: "Matning F', Sida 150

DL

Deltavardet pa verktygslangden
Syntaxelement valfritt

Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygs-
langd och -radie’, Sida 320
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Syntaxelement Betydelse

DR Deltavarde pa verktygsradien
Syntaxelement valfritt
Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygs-
langd och -radie’, Sida 320
DR2 Deltavarde for verktygsradien 2
Syntaxelement valfritt

Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygs-
langd och -radie", Sida 320

Skillnader mellan verktygsanrop beroende pa teknik

Verktygsanrop av ett frasverktyg

For frasverktyg kan foljande verktygsdata definieras:

® Fasta eller variabla nummer eller namn pa verktyget
®  Stegindex for verktyget

m Verktygsaxel

®  Spindelvarvtal

B Matning

= DL

= DR

= DR2

Vid anrop av ett frasverktyg kravs numret eller namnet pa verktyget och
verktygsaxeln och spindelvarvtalet.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Verktyganrop av en arbetsstyckesavkannare (#17 / #1-05-1)

For system for arbetsstyckesavkannare kan foljande verktygsdata definieras:
® Fasta eller variabla nummer eller namn pa verktyget

®  Stegindex for verktyget

® Verktygsaxel

Vid anrop av en arbetsstyckesavkannare krdvs numret eller namnet pa verktyget och
verktygsaxeln!

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Uppdatera verktygsdata

Med ett TOOL CALL kan du uppdatera data for det aktiva verktyget, t.ex. andra
skardata eller deltavarden, aven utan att byta verktyg. Vilken verktygsdata du andrar
beror pa tekniken.

| foljande fall uppdaterar styrsystemet endast data for det aktiva verktyget:
® Utan nummer eller namn pa verktyget och utan verktygsaxel

® Utan nummer eller namn pa verktyget och med samma verktygsaxel som i
foregdende verktygsanrop

Om du programmerar ett nummer eller namn for verktyget eller en dndrad
verktygsaxel i verktygsanropet utfor styrsystemet verktygsvaxlarmakrot.

Det kan leda till att styrsystemet t.ex. byter in ett systerverktyg pé& grund av
att livstiden ar over.

Ytterligare information: "Vaxla automatiskt in systerverktyg med M101",
Sida 470
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Anmarkning

@ Den fulla omfattningen av styrsystemsfunktionerna ar bara tillganglig nar
verktygsaxeln Z anvands, t.ex. monsterdefinition PATTERN DEF.

| begransad omfattning har maskintillverkaren forberett och konfigurerat
anvandning av verktygsaxlarna X och Y.

= Med maskinparametern allowToolDefCall (nr 118705) definierar maskintill-
verkaren om du kan definiera ett verktyg via namn, nummer eller bade och i funk-
tionerna TOOL CALL och TOOL DEF.
Ytterligare information: "Verktygsforval med TOOL DEF", Sida 151

®  Med den valfria maskinparametern progToolCallDL (nr 124507) definierar
maskintillverkaren om styrsystemet ska ta hansyn till deltavarden fran ett verk-
tygsanrop i arbetsomradet Positioner.
Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygslangd och -radie’,
Sida 320
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7.3.2

Snittdata

Anvandningsomrade
Skardata bestar av spindelvarvtalet S eller alternativt den konstanta skarhastigheten

I

/

S

L 2

Funktionsbeskrivning

Spindelvarvtal S
Foljande majligheter finns att definiera spindelvarvtalet S:
® Verktygsanrop med TOOL CALL

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 144
m Funktionsknappen S i tillampningen Manuell drift

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
Spindelvarvtalet Sdefinieras i enheten spindelvarv per minut U/min.

Alternativ gar det ocksa att definiera den konstanta skarhastigheten i ett
verktygsanrop VC i meter per minutm/min.

Verkan

Spindelvarvtalet eller skarhastigheten galler tills ett nytt spindelvarvtal eller en ny
skarhastighet har definierats i ett TOOL CALL-block.

Potentiometer

Med varvtalspotentiometern kan du dndra spindelvarvtalet under programmets gang
till mellan 0 % och 150 %. Instaliningen pa varvtalspotentiometer fungerar endast

for maskiner med stegldst spindeldrev. Det maximala spindelvarvtalet beror pa
maskinen.

Ytterligare information: "Potentiometer”, Sida 72

Statuspresentation

Styrsystemet visar det aktuella spindelvarvtalet in féljande arbetsomraden:
®  Arbetsomradet Positioner

= Fliken POS i arbetsomréadet STATUS
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Matning F
Du har foljande mojligheter att definiera matningen F:
® Verktygsanrop med TOOL CALL

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 144
® Positioneringsblock

Ytterligare information: "Konturfunktioner", Sida 153
®  Funktionsknappen F i tillampningen Manuell drift

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
Matningen definieras for linjara axlar i millimeter per minut mm/min.
Matningen till vridaxlar definieras i Grader per minut °/min.
Matningen kan definieras med tre decimaler.

Alternativt kan matningen definieras i NC-programmet eller i ett verktygsanrop i
foljande enheter:

B Matning per tand FZ in mm/Zahn

Med FZ definierar du strackan som verktyget tillryggalagger per kugge i
millimeter.

Om FZ anvands maste antalet tander i kolumnen CUT i
verktygshanteringen definieras.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

B Matning per varv FU i mm/U

Med FU definierar du strackan som verktyget tillryggaldgger per spindelvarv i
millimeter.

Det gér att anropa den i en TOOL CALL definierade matningen iNC-programmet med
hjalp av F AUTO.

Ytterligare information: 'F AUTQ", Sida 150

Den i NC-programmet definierade matningen galler fram till det NC-block i vilket du
programmerar en ny matning.

F MAX

Om du definierar F MAX ror sig styrsystemet i ilfart. F MAX ar endast verksam

i det aktuella blocket. Fran foljande NC-block fungerar den senaste definierade
matningen. Den maximala matningen ar maskinberoende och i forekommande fall
axelberoende.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

F AUTO

Om du i ett TOOL CALL-block definierar en matning kan du med F AUTO anvanda
denna matning i foljande positioneringsblock.

Funktionsknappen F i tillampningen Manuell drift

® Om man anger F=0 s& verkar den matning som maskintillverkaren har definierat
som minimal matning

®  Nar den angivha matningen overskrider det maximala varde som maskintill-
verkaren har definierat, verkar det varde som har definierats av maskintillverkaren

Ytterligare information: Bruksanvisning Instalining och exekvering
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7.3.3

Potentiometer

Med matningspotentiometern kan du @ndra matningen under programmets gang till
mellan 0 % och 150 %. Installningen av matningspotentiometern fungerar endast pa
den programmerade matningen. Om den programmerade matningen annu inte har
natts har matningspotentiometern ingen effekt.

Ytterligare information: "Potentiometer’, Sida 72

Statuspresentation

Styrsystemet visar den aktuella matningen i mm/min i féljande arbetsomraden:
® Arbetsomradet Positioner

m Fliken POS i arbetsomradet STATUS

o [ tillampningen Manuell drift visar styrsystemet matningen inklusive
decimaler pé fliken POS. Styrsystemet visar matningen med totalt sex
stallen.

m  Styrsystemet visar banhastigheten
® Vid aktiv 3D ROT visas banhastigheten nar flera axlar forflyttas

® Vid inaktiv 3D ROT forblir matningspresentationen tom nar flera axlar
forflyttas samtidigt

= Nar en handratt ar aktiv visar styrsystemet banmatningen under program-
korningen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Anmarkning
® Nar det géller program med tum maste matningen definieras i 1/10 tum/min.

® Programmera snabbtransportrorelserna enbart med NC-funktionen FMAX och
inte med hjalp av mycket hoga siffervarden. Det ar bara pa det har sattet som du
kan se till att snabbtransporten ar verksam blockvis och att du kan reglera snabb-
transporten separat fran bearbetningsmatningen.

= [nnan en axel forflyttas kontrollerar styrsystemet om det definierade varvtalet har
uppnatts. Vid positioneringsblock med matning FMAX kontrollerar styrsystemet
inte varvtalet.

Verktygsforval med TOOL DEF

Anvandningsomrade

Med hjalp av TOOL DEF forbereder styrsystemet ett verktyg i magasinet vilket
innebar at verktygsvaxeln blir forkortad.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Forval av verktyg med TOOL DEF ar en maskinberoende funktion.

Funktionsbeskrivning

Om din maskin ar utrustad med ett kaotiskt verktygsbytessystem och en
dubbelgripare kan du gora ett verktygsforval. Programmera, efter ett TOOL CALL-
block, funktionen TOOL DEF och valj det verktyg som ska anvandas som nasta i
NC-programmet. Styrsystemet forbereder verktyget medan programmet kors.
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Inmatning

; forval av verktyg

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Verktyg » TOOL DEF
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

TOOL DEF Syntaxoppnare for ett verktygsforval

Nummer, Namn  Verktygsdefinition
eller QS Fast eller variabelt nummer eller namn
Val via ett urvalsfonster ar mojligt

Endast nar verktygsdefinitionen ar ett nummer ar det
entydigt eftersom verktygsnamnet kan vara identiskt
for flera verktyg!

.1 Stegindex for verktyget
Syntaxelement valfritt

Ytterligare information: Bruksanvisning Installining och
exekvering

Anvandningsexempel

; Anropa verktyget

; forval av nasta verktyg

; anropa forvalt verktyg
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8.1 Grunder for koordinatdefinition

Du programmerar ett arbetsstycke genom att definiera banrdrelserna och
malkoordinaterna.

Beroende pé dimensionerna i den tekniska ritningen anvands kartesiska eller polara
koordinater med absoluta eller inkrementella varden.

8.1.1 Kartesiska koordinater

Anvandningsomrade

Ett kartesiskt koordinatsystem bestéar av tva eller tre axlar som stér i rat vinkel
motvarandra. Kartesiska koordinater refererar till koordinatsystemets nollpunkt som
befinner sig i axlarnas snittpunkt.

zA

Med kartesiska koordinater gar det att entydigt bestdmma en punkt i rummet dar tre
axelvarden definieras.

Funktionsbeskrivning
| NC-programmet definieras vardet i linjara axlar X, Y och Z, t.ex. med en rat linje L.

11 L X+60 Y+50 Z+20 RL F200

De programmerade koordinaterna fungerar modalt. Om vardet pa en axel forblir
detsamma behdver inte vardet omdefinieras i ytterligare banrorelser.

8.1.2  polarkoordinater

Anviandningsomrade
Polérkoordinater definieras i en av de tre nivderna av ett kartesiskt koordinatsystem.

Polara koordinater avser en tidigare definierad pol. Frdn denna pol definieras en
punkt med avstandet till polen och vinkeln till vinkelreferensaxeln.
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Funktionsbeskrivning

Polarkoordinater kan anvandas t.ex. i féljande situationer:

®  Punkter pa cirkelbagar

®  Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid halcirklar
Y

X

30

Polen CC definieras med kartesiska koordinater i tva axlar. Dessa axlar fastlagger
planen och vinkelreferensaxeln.

Polen verkar modalt inom ett NC-program.
Vinkelreferensaxeln star i forhallande till planet enligt foljande:

Plan Vinkelreferensaxel
XY +X
Yz +Y
ZX +Z

Polarkoordinatradien PR avser polen. PR definierar avstandet mellan punkten och
polen.

Polarkoordinatvinkeln PA definierar vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och punkten.

De programmerade koordinaterna fungerar modalt. Om vardet pa en axel forblir
detsamma behdver inte vardet omdefinieras i ytterligare banrorelser.
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8.1.3  Absolut inmatning

Anviandningsomrade

Absolute inmatning refererar alltid till ett ursprung. Vid kartesiska koordinater &ar
ursprunget nollpunkten och vid polarkoordinater polen och vinkelreferensaxeln.
Funktionsbeskrivning

Absoluta inmatningar definierar punkten pa vilken styrsystemet placerar.

; placera pa punkt 1
; placera pa punkt 2
; placera pa punkt 3

; definiera pol kartesiskt i tva axlar
; placera pa punkt 1
; placera pa punkt 2
; placera pa punkt 3

; placera pa punkt 4
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8.1.4  Inkrementell inmatning

Anviandningsomrade

Inkrementella inmatningar hanvisar alltid till de senast programmerade
koordinaterna. Vid kartesiska koordinater &r det vardena for axlarna X, Y
och Z, vid polarkoordinater &r de vardena pa polédrkoordinatradien PR och
polarkoordinatvinkeln PA.

Funktionsbeskrivning

Inkrementella inmatningar definierar det varde pd som styrsystemet positionerar.
De senast programmerade koordinaterna fungerar som den ténkta nollpunkten for
koordinatsystemet.

Inkrementella koordinater definieras med | for varje axelangivelse.

; placera absolut pa punkt 1
; placera inkrementellt pa punkt 2

; placera inkrementellt pa punkt 3

; definiera polen kartesiskt och absolut i tva
axlar

; placera absolut pa punkt 1
; placera inkrementellt pa punkt 2
; placera inkrementellt pa punkt 3

; placera inkrementellt pa punkt 4
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8.2 Allmant om konturfunktioner

Anvandningsomrade

Nar ett NC-program satts upp kan enskilda element av konturen programmeras
med konturfunktionen. For detta definieras andpunkterna for konturelementen med
koordinater.

Forflyttningsvagen bestams av styrsystemet med hjalp av koordinaterna,
verktygsdata och radiekompenseringen. Styrsystemet positionerar samtidigt alla
maskinaxlar som programmeras i NC-blocket till en konturfunktion.

Funktionsbeskrivning

Infoga en konturfunktion

Man 6ppnar dialogen med de gra konturfunktionsknapparna. Styrsystemet fogar in
NC-blocket i NC-programmet och begar all information darefter.

Beroende pa maskinens konstruktion ar det antingen verktyget eller
maskinbordet som ror sig. Vid programmering av en konturfunktion ska du
alltid utga fran att verktyget ror pa sig!

Rorelse i en axel

zA

100

Nar NC-blocket innehaller en koordinatangivelse forflyttar styrsystemet verktyget
parallellt med den programmerade maskinaxeln.

Exempel
L X+100

Verktyget behdller Y- och Z-koordinater oférandrade och forflyttar sig till positionen X
+100.

158 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Konturfunktioner | Allmant om konturfunktioner

Rorelse i tva axlar

Nar NC-blocket innehdller tva koordinatangivelser forflyttar styrsystemet verktyget i
det programmerade planet.

Exempel

Verktyget behaller Z-koordinater oférdndrade och forflyttas i XY-planet till positionen
X+70 X+50.

Bearbetningsplanet definieras med verktygsaxeln vid verktygsanropet TOOL CALL.
Ytterligare information: "Axlarnas beteckning pa frasmaskiner’, Sida 102

Forflyttning i flera axlar

zA

Nar NC-blocket innehaller tre koordinatangivelser forflyttar styrsystemet verktyget
spatialt till den programmerade positionen.

Exempel

Beroende pa din maskins kinematik kan du programmera L upp till sex axlar i ett
ratlinjeblock.

Exempel

o TNC7 basic kan forflytta max fyra axlar at gangen. Om fler &n fyra axlar
maste forflyttas med ett NC-block visar styrsystemet ett felmeddelande.

Om axelpositionen inte andras kan du trots detta programmera fler an fyra
axlar.
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Cirkel och cirkelbana
Y YA

Med konturfunktionerna for cirkelbdgar programmeras cirkelrorelser i
bearbetningsplanet.

Styrsystemet forflyttar tvd maskinaxlar pd samma gang: Verktyget ror sig i
forhallande till arbetsstycket i ett kretslopp. Det gar att programmera kretsbanor
med en kretsmittpunkt CC.

Rotationsriktning DR vid cirkelrorelser

Nar en cirkelrorelse inte ansluter tangentiellt till ett annat konturelement anges
rotationsriktningen pé foljande satt:

m  Medurs vridning: DR-
® Vridning moturs: DR+

Verktygsradiekorrigering
Verktygsradiekorrigeringen definieras i NC-blocket for det férsta konturelementet.

Du far inte aktivera vektygsradiekompenseringen i ett NC-block med en cirkelbana.
Aktivera forst verktygsradiekorrigeringen i en rak linje.

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324

Forpositionering

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk kollisionsdvervakning mellan
verktyget och arbetsstycket. Felaktig forpositionering kan dessutom leda till
skador pa konturen. Under framkorningsrorelsen finns det kollisionsrisk!

» Programmera en lamplig forposition

» Kontrollera forlopp och kontur med hjélp av den grafiska simuleringen
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8.3 Konturfunktioner med kartesiska koordinater

8.3.1 Oversikt over konturfunktionen

Knapp Funktion

Ytterligare information

Lo Rak linje L (line) Sida 161
e g Fas CHF (chamfer) Sida 164
Fas mellan tva rata linjer
o o Rundning RND (rounding of corner) Sida 165
Cirkelbdge med tangentiell anslutning till
foregdende och efterfoljande konturele-
ment
. Kretsmittpunkt CC (circle center) Sida 166
c_p Cirkelbana C (circle) Sida 168
Cirkelbana runt cirkelcentrum CC till
slutpunkten
o5, Cirkelbana CR (circle by radius) Sida 170
Cirkelbdge med bestamd radie
o Cirkelbana CT (circle tangential) Sida 173

Cirkelbdge med tangentiell anslutning till
foregdende konturelement

8.3.2 RatlinjelL

Anvandningsomrade

Med en rat linje L programmeras en forflyttningsrorelse i rat linje i valfri riktning.

Relaterade amnen
B Programmera en rat linje med polara koordinater
Ytterligare information: "Ratlinje LP", Sida 180
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Funktionsbeskrivning
Yi

Styrsystemet forflyttar verktyget langs en rét linje fran sin aktuella position till den
definierade slutpunkten. Startpunkten &r det féregdende NC-blockets slutpunkt.
Beroende pa din maskins kinematik kan du programmera L upp till sex axlar i ett
ratlinjeblock.

TNC7 basic kan forflytta max fyra axlar &t gdngen. Om fler an fyra axlar maste
forflyttas med ett NC-block visar styrsystemet ett felmeddelande.Om axelpositionen
inte andras kan du trots detta programmera fler &n fyra axlar.
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; Rat linje utan radiekompensering med
snabbtransport

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » L
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement

Betydelse

L

Syntaxoppnare for en rat linje

X, Y,Z A B ,C,U, Denratalinjens slutpunkt som fast eller variabelt nummer
V.W Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt
&Xx &Y, &Z Den rata linjens slutpunkt med PARAXMODE bortvald huvudax-
el som fast eller variabelt nummer
Ytterligare information: "Valj tre linjaraxlar for bearbetningen
med FUNCTION PARAXMODE', Sida 409
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt
F, FMAX FZ, FU, Matning
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt
M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner’, Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt
Anmarkning

m | kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”,

Sida 121

® Med knappen Overfor dr-position programmerar du en rét linje L med alla
axelvarden. Vardena motsvarar laget Arposition (IST) i positionspresentationen.

Exempel
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Fas CHF

Anvandningsomrade

Med funktionen Fas CHF kan du infoga en fas mellan tva rata linjer. Fasens storlek
avser skarningspunkten som du programmerar med hjalp av de réata linjerna.

Forutsattningar

m Rata linjer i bearbetningsplanen fore och efter en fas
= |dentisk verktygskompensering fore och efter en fas
m Fasen kan utforas med det aktuella verktyget

Funktionsbeskrivning

Y 2
>
El

30 7

— o
2 X
?
! 40

Vid skérningen av tvéa raka linjer uppstar konturhorn. Dessa konturhorn kan fasas av
med en fas. Déarvid &r vinkeln p& hornan irrelevant, definiera langden med vilken varje
rak linje ska forkortas. Styrsystemet kor inte till hornpunkten.

Nar matning programmeras i ett CHF-block ar matningen endast verksam under
bearbetningen av fasen.

Inmatning

Du navigerar till den har funktionen péa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » CHF
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CHF Syntaxoppnare for en fas
1 Fasstorlek

Fast eller variabelt nummer
F, FAUTO Matning

Ytterligare information: "Matning F", Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt
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8.3.4  Avrundning RND

Anvandningsomrade

Med funktionen Rundning RND kan du infoga en rundning mellan tva rata linjer.
Rundningen avser skarningspunkten som du programmerar med hjalp av de rata
linjerna.

Forutsattningar

= Konturfunktionen fore och efter en avrundning

= |dentisk verktygskompensering fore och efter en rundning
= Avrundning kan utforas med det aktuella verktyget

Funktionsbeskrivning
Y

. | X
10 40

Avrundning programmeras mellan tva konturfunktioner. Cirkelbanan ansluter
tangentiellt till det foregdende och efterfoljande konturelementet. Styrsystemet kor
inte till skarpunkten.

Nar matning programmeras i ett RND block ar matningen endast verksam under
bearbetningen av avrundningen.
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Inmatning

; Radie med storleken 3 mm

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » RND
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

RND Syntaxoppnare for en radie

-

Radiestorlek
Fast eller variabelt nummer

F, FAUTO Matning
Ytterligare information: "Matning F", Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Exempel

8.3.5 Kretsmittpunkt CC
Anvandningsomrade
Med funktionen Cirkelcentrum CC definierar du en position som cirkelcentrum.

Relaterade @mnen
m Programmera en pol som referens for polara koordinater
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 179
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Funktionsbeskrivning

En mittpunkt i en cirkel definieras genom att ange koordinater med max tva
axlar. Om inga koordinater matas in tar styrsystemet 6ver den senast definierade
positionen. Mittpunkten pa cirkeln forblir aktiv tills en ny mittpunkt pa cirkeln har
definierats. Styrsystemet kor inte till cirkelcentrumet.

Det kravs en kretsmittpunkt for att ett kretslopp ska kunna programmeras C.

Styrsystemet nyttjar funktionen CC samtidigt som pol for polarkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 179

Inmatning

; Cirkelcentrum

Du navigerar till den har funktionen péa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » CC
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

Ccc Syntaxoppnare for ett cirkelcentrum

XY ZUVW Koordinater for cirkelcentrum
Fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt
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8.3.6 Cirkelbana C

Anvandningsomrade
Med funktionen kretslopp C programmeras ett kretslopp kring en kretsmittpunkt.

Relaterade amnen
B Programmera en cirkelbana med polara koordinater
Ytterligare information: "Cirkelbana CP kring pol CC", Sida 183

Forutsattning
= Definiera en kretsmittpunkt CC
Ytterligare information: "Kretsmittpunkt CC", Sida 166

Funktionsbeskrivning

Yi vi

x Y

X

Styrsystemet forflyttar verktyget i ett kretslopp frén sin aktuella position till den
definierade slutpunkten. Startpunkten &r det féregdende NC-blockets slutpunkt. Den
nya slutpunkten kan definieras med max. tva axlar.

Definiera samma koordinater for start- och slutpunkterna nar en hel cirkel
programmeras. Dessa punkter méaste ligga péa cirkelbanan.

o | maskinparametern circleDeviation (nr 200901) kan tilldtna avvikelser
definieras for kretsradien. Den hogsta tilldtna avvikelsen ar 0,016 mm.

Med rotationsriktningen definieras om styrsystemet flyttar den cirkulara banan
medurs eller moturs.

Definition av rotationsriktningen:
®  Medurs: rotationsriktning DR- (med radiekorrigering RL)
® Moturs: rotationsriktning DR+ (med radiekorrigering RL)
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Inmatning

; Cirkelbana med linjar 6verlagring for Z-
axeln

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » C
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

0

Syntaxoppnare for en cirkelbana kring ett cirkelcentrum

X Y,Z A B C,U, Cirkelbdgens slutpunkt

V.W Fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

LIN_X, LIN_Y, Den linjara dverlagringens axel och varde

t::_é t::_é Fast eller variabelt nummer

LIN:U’, LIN:V’ Absol-ut eIIe.r mkrem?ntell |r1r.r1at'r.1|ng ' .

eller LIN W Ytterligare information: "Linjar overlagring av en cirkelbana’,
- Sida 175

Syntaxelement valfritt

DR Cirkelbagens rotationsriktning
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324

Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ FU, Matning

FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121

Exempel
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8.3.7 Cirkelbana CR

Anvandningsomrade
Med funktionen cirkelbana CR programmeras en cirkelbana med hjalp av en radie.

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet forflyttar verktyget i ett kretslopp med radien R fran sin aktuella
position till den definierade slutpunkten. Startpunkten ar det foregdende NC-blockets
slutpunkt. Den nya slutpunkten kan definieras med max. tva axlar.

VA

VA

40 70

Start- och slutpunkt kan férbindas med varandra med fyra olika cirkelbagar som alla
har samma radie. Den riktiga cirkelbanan definierar du med mittpunktsvinkeln CCA
hos cirkelbanans radie R och rotationsriktningen DR.

Fortecknet for cirkelbanans radie R avgor om styrsystemet valjer en mittpunktsvinkel
storre eller mindre an 180°.

Radien har foljande effekter pa mittpunktsvinkeln:
B Mindre cirkelbana: CCA<180°

Radius med positivt tecken R>0
B Storre cirkelbana: CCA>180°

Radies med positivt tecken R<0
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Med rotationsriktningen definieras om styrsystemet flyttar den cirkulara banan
medurs eller moturs.

Definition av rotationsriktningen:
®  Medurs: rotationsriktning DR- (med radiekorrigering RL)
® Moturs: rotationsriktning DR+ (med radiekorrigering RL)

; cirkelbana 1

; cirkelbana 2

‘O‘O“
0} 0}
- -

; cirkelbana 3

; cirkelbana 4

X

Programmera tva cirkelbanor efter varandra for en hel cirkel. Slutpunkten pa
den forsta cirkelbanan ar startpunkten pa den andra. Slutpunkten pa den andra
cirkelbanan ar startpunkten pa den forsta.
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; Cirkelbdge med linjar overlagring av Z-
axeln

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » CR
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement

Betydelse

CR

Syntaxoppnare for en cirkelbana med en radie

X Y,Z A B C,U, Cirkelbdgens slutpunkt
V.W Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt
R Cirkelbanans radie som fast eller variabelt nummer
LIN_X, LIN_Y, Den linjara overlagringens axel och varde
LIN_Z LIN_A, Absolut eller inkrementell inmatning
LIN_B, LIN_C, Ytterligare information: "Linjar 6verlagring av en cirkelbana’,
LIN_U, LIN_V Sida 175
eller LIN_W
Syntaxelement valfritt
DR Cirkelbagens rotationsriktning
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 324
Syntaxelement valfritt
F, FMAX FZ, FU, Matning
FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt
M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt
Hanvisning

Avstandet mellan start- och slutpunkt far inte vara storre an cirkelns diameter.
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8.3.8 Cirkelbana CT

Anvandningsomrade

Programmera en cirkelbana, som ansluter tangentiellt till det tidigare
programmerade konturelementet, med funktionen cirkelbana CT.

Relaterade amnen
® Programmera en tangentiellt anslutande cirkelbana med polara koordinater
Ytterligare information: "Cirkelbana CTP", Sida 185

Forutsattning
® Foregdende konturelement programmerat

For en cirkelbana CT maste ett konturelement,som cirkelbanan kan ansluta till
tangentiellt, programmeras. For detta behdvs minst tva NC-block.

Funktionsbeskrivning
Yi

r 20

-
X

25 45

Styrsystemet forflyttar verktyget i ett kretslopp med tangentiell anslutning fran sin
aktuella position till den definierade slutpunkten. Startpunkten ar det féregdende
NC-blockets slutpunkt. Den nya slutpunkten kan definieras med max. tva axlar.

Nar konturelement gar Gver i varandra utan veck eller horn ar évergdngen tangentiell.
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Inmatning

; Cirkelbana med linjar 6verlagring for Z-
axeln

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » CT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CcT Syntaxoppnare for en cirkelbana med tangentiell anslutning
X Y,Z A B C,U, Cirkelbdgens slutpunkt
V.W Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt
LIN_X, LIN_Y, Den linjara overlagringens axel och varde
LIN_Z, LIN_A, Absolut eller inkrementell inmatning
LIN_B, LIN_C, Ytterligare information: "Linjar dverlagring av en cirkelbana’,
LIN_U, LIN_V Sida 175
eller LIN_W i
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 324
Syntaxelement valfritt
F, FMAX FZ FU, Matning
FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

m Konturelementet och cirkelbanan ska b&da innehalla koordinater for det plan dar
cirkelbanan utfors.

® | kolumnen Formular gér det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program’,
Sida 121

Exempel
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8.3.9

Linjar overlagring av en cirkelbana

Anvandningsomrade

Du kan overlagra en programmerad rorelse i bearbetningsplanet linjart. D& uppstar
en spatial rorelse.

Om du t.ex. dverlagrar en cirkelbana linjart uppstar en helix. En helix ar en cylindrisk
spiral, t.ex. en ganga.

Relaterade amnen
® Linjar overlagring av en cirkelbana som programmerats med polara koordinater
Ytterligare information: "Linjar 6verlagring av en cirkelbana', Sida 187

Funktionsbeskrivning
Du kan overlagra foljande cirkelbanor linjart:
m Cirkelbana C

Ytterligare information: "Cirkelbana C ', Sida 168
m Cirkelbana CR

Ytterligare information: "Cirkelbana CR", Sida 170
m Cirkelbana CT

Ytterligare information: "Cirkelbana CT", Sida 173

Den tangentiella 6vergangen hos cirkelbanan CT &r bara verksam i
axlarna i cirkelplanet och inte pa den linjara overlagringen.

Du overlagrar cirkelbanor med kartesiska koordinater med en linjar rorelse genom
att dven programmera det valfria syntaxelementet LIN. Du kan definiera en huvud-,
rotations- eller parallellaxel, t.ex. LIN_Z.

Anmarkning

® | instéllningarna i arbetsomradet Program kan du ddlja inmatningen av syntaxe-
lementet LIN.

Ytterligare information: "Instéliningar i arbetsomradet Program”, Sida 113

m Alternativt kan du dven overlagra linjara rorelser med en tredje axel. D& uppstar
en ramp. Med en ramp kan du t.ex. mata ned i materialet med ett verktyg som
inte skar over centrum.

Ytterligare information: "Rat linje L", Sida 161

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023

175



Konturfunktioner | Konturfunktioner med kartesiska koordinater

Exempel

Med hjélp av programdelsupprepning kan du programmera en helix med
syntaxelementet LIN.

Det har exemplet visar en M8-gdnga med ett djup pa 10 mm.
Gangstigningen &r 1,25 mm, darfor kraver djupet pd 10 mm &tta géngvarv.
Dessutom programmeras ett forsta gangvarv som framkaorningsstracka.

; forpositionera i verktygsaxeln

; forpositionera i planet

; aktivera pol

; avsluta det forsta varvet pa gangan

; Tillverka de foljande atta gangvarven
pa gangan, REP 8 = antal dterstdende
bearbetningar

Den har |6sningen anvander gangstigningen direkt som inkrementellt
ansattningsdjup per varv.

REP visar antalet nodvandig upprepningar som kravs for att na de berdknade tio
leveranserna.

Ytterligare information: "Underprogram och programdelsupprepningar med Label
LBL", Sida 220
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8.3.10 Cirkelbanai ett annat plan

Anvandningsomrade

Man kan ocksd programmera cirkelbdgar som inte ligger i det aktiva
bearbetningsplanet.

Funktionsbeskrivning

Cirkelbanan programmeras i ett annat plan med en axel for bearbetningsplanet och
verktygsaxeln.

Ytterligare information: "Axlarnas beteckning pé frasmaskiner', Sida 102
Cirkelbanor kan programmeras i ett annat plan med foljande funktioner:
m C

= CR

m CT

Om du anvander funktionen C till cirkelbanor pa ett annat plan maste du
forst definiera kretsmittpunkten CC med en axel for bearbetningsplan och
verktygsaxel.

Rymdcirklar uppstar nar dessa cirkelbdgar roteras. Styrsystemet forflyttar vid
bearbetning av rymdcirklar i tre axlar.

Exempel
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8.3.11 Exempel: kartesiska kurvfunktioner

X

3040 70 95

T

o1

; radmnesdefinition for simulering av bearbetningen
; verktygsanrop med verktygsaxel och spindelvarvtal

; frikor verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
FMAX

; forpositionering av verktyget

; kor pa bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/
min

; kor fram till konturen pa punkt 1 pa en cirkelbana med
tangentiell anslutning

; programmera forsta rata linjen for horn 2

; programmera rundning med R = 10 mm, matning F =
150 mm/min

; kor fram till punkt 3 startpunkt for cirkelbana CR

; kor fram till punkt 4 slutpunkt for cirkelbana CR med
radie R = 30 mm

; kor fram till punkt 5
; kor fram till punkt 6 startpunkt for cirkelbana CR

; kor fram till punkt 7 slutpunkt for cirkelbana CT,
cirkelbana med tangentiell anslutning pa punkt 6,
styrsystemet beraknar radien

; kor fram till sista konturpunkten 1

; lamna konturen pa en cirkelbana med tangentiell
anslutning

; Frikdrning av verktyget, programslut
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8.4

8.4.1

8.4.2

Konturfunktionen med polarkoordinater

Oversikt over polirkoordinater

Med polédra koordinater definierar du en position med en vinkel PA och ett avstand
PR till en tidigare definierad pol CC.

Oversikt konturfunktioner med polira koordinater

Knapp Funktion Ytterligare information
L. + [0 RatlinjeLP (line polar) Sida 180
o, *+ Cirkelbana CP (circle polar) Sida 183

Kretslopp kring kretsmittpunkten eller pol
CC till kretsslutpunkten

o, ¥ Cirkelbana CTP (circle tangential polar) Sida 185

Cirkelbdge med tangentiell anslutning till
foregdende konturelement

o, *+ B Helix med cirkelbana CP (circle polar) Sida 187

Overlagring av en cirkelbdge och en
ratlinje

Polarkoordinatursprung Pol CC

Anvandningsomrade

Fore programmeringen med polara koordinater maste du definiera en pol CC. Alla
polarkoordinater hanfor sig till polen.

Relaterade amnen
®  Programmera cirkelcentrum som referens for cirkelbanan C
Ytterligare information: "Kretsmittpunkt CC", Sida 166

Funktionsbeskrivning
YA

Yee &J

XCC

ce

=
X

Med funktionen CC definieras en position som pol. En pol definieras med hjalp

av koordinatinmatning med max. tva axlar. Om inga koordinater matas in tar
styrsystemet Gver den senast definierade positionen. Pol forblir aktiv tills en ny pol
har definierats. Styrsystemet kor inte till denna position.
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Inmatning

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » CC
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

Ccc Syntaxoppnare for en pol

XY, ZUVW Polens koordinater
Fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

Exempel

8.4.3 Ratlinje LP

Anvandningsomrade
Med funktionen rét linje LP programmeras en forflyttningsrorelse i rat linje i valfri
riktning med polarkoordinater.
Relaterade a@mnen
m Programmera en rat linje med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Rat linje L", Sida 161

Forutsattning

® PolCC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med polarkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 179
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Funktionsbeskrivning

Yi

%

-
X

45

Styrsystemet forflyttar verktyget langs en réat linje fran sin aktuella position till den
definierade slutpunkten. Startpunkten ar det foregdende NC-blockets slutpunkt.

Den rata linjen definieras med polarkoordinatradien PR och polarkoordinatvinkel PA.
Polarkoordinatradien PR &r avstandet fran slutpunkten till polen.

Fortecknet for PA bestams av vinkelreferensaxelns:
® Vinkel pa vinkelreferensaxeln till PR moturs: PA>0
® Vinkel pa vinkelreferensaxeln till PR medurs: PA<Q
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Inmatning

; Rat linje utan radiekompensering med
snabbtransport

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » L
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

LP Syntaxoppnare for en rat linje med polara koordinater

PR Polar koordinatradie
Fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

PA Polar koordinatvinkel
Fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt
F, FMAX, FZ, FU, Matning
FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: 'Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121

Exempel
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8.44

Cirkelbana CP kring pol CC

Anvandningsomrade

Programmera en cirkelbana kring den definierade polen med funktionen cirkelbana
CP.

Relaterade amnen
B Programmera en cirkelbana med kartesiska koordinater
Ytterligare information: 'Cirkelbana C ", Sida 168

Forutsattning

= PolCC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med polarkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC', Sida 179

Funktionsbeskrivning

Yi

>,
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Styrsystemet forflyttar verktyget i ett kretslopp fran sin aktuella position till den
definierade slutpunkten. Startpunkten ar det foregdende NC-blockets slutpunkt.

Avstandet mellan startpunkten och polen &r automatiskt bade polarkoordinatradien
PR och radien pé cirkelbanan. Definiera vilken polarkoordinatvinkel PA styrsystemet

flyttar p& med denna radie.
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Inmatning

; Cirkelbana

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » C
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CP Syntaxoppnare for en cirkelbana kring en pol

PA Polar koordinatvinkel
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

X,Y,Z A B,C, U, Denlinjara overlagringens axel och varde
V.W Absolut eller inkrementell inmatning

Ytterligare information: "Linjar 6verlagring av en cirkelbana’,
Sida 187

Syntaxelement valfritt

DR Cirkelbagens rotationsriktning
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt
F, FMAX FZ, FU, Matning
FAUTO Ytterligare information: "Matning F’, Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner", Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Anmarkning

® | kolumnen Formular gér det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Om PA definieras inkrementellt maste rotationsriktningen definieras med samma
tecken.

Beakta detta beteende vid import frdn NC-program for dldre styrsystem och
anpassa ev. NC-programmet.

Exempel
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8.4.5

Cirkelbana CTP

Anvandningsomrade

Med funktionen CTP programmerar du en cirkelbana, som tangentiellt ansluter till
det tidigare programmerade konturelementet.

Relaterade amnen
B Programmera en tangentiellt anslutande cirkelbana med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Cirkelbana CT", Sida 173

Forutsattningar

= PolCC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med polarkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC', Sida 179

® Foregdende konturelement programmerat

For en cirkelbana CTP méste ett konturelement, som cirkelbanan kan ansluta till
tangentiellt, programmeras. For detta behdvs minst tva positioneringsblock.

Funktionsbeskrivning
Yi
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Styrsystemet forflyttar verktyget i ett kretslopp med tangentiell anslutning frén
sin aktuella position till den polart definierade slutpunkten. Startpunkten ar det
foregdende NC-blockets slutpunkt.

Nar konturelement gar Over i varandra utan veck eller horn ar dvergdngen tangentiell.
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Inmatning

11 CTP PR+30 PA+50 Z-2 DR- RL F250

M3
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: Cirkelbana

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » CT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement
CTP

Betydelse

Syntaxoppnare for en cirkelbana med tangentiell anslutning

PR

Polar koordinatradie
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

PA

Polar koordinatvinkel
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

XY ZABCU,
V., W

Den linjara dverlagringens axel och varde
Absolut eller inkrementell inmatning

Ytterligare information: "Linjar dverlagring av en cirkelbana’,
Sida 187

Syntaxelement valfritt

DR

Cirkelbédgens rotationsriktning
Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR

Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ FU,
FAUTO

Matning

Ytterligare information: "Matning F', Sida 150
Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

Anmarkning

Tillaggsfunktion

Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

B Polen ar inte konturcirkelns centrumpunkt!

® | kolumnen Formular gér det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”,

Sida 121
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8.4.6 Linjar overlagring av en cirkelbana

Anvandningsomrade

Du kan Overlagra en programmerad rorelse i bearbetningsplanet linjart. Da uppstar
en spatial rorelse.

Om du t.ex. 6verlagrar en cirkelbana linjart uppstar en helix. En helix &r en cylindrisk
spiral, t.ex. en ganga.
Relaterade amnen

B Linjar overlagring av en cirkelbana som programmerats med kartesiska
koordinater

Ytterligare information: 'Linjar Overlagring av en cirkelbana’, Sida 175

Forutsattningar
Konturrorelserna for en Helix kan endast programmeras med en cirkelbana CP.
Ytterligare information: "Cirkelbana CP kring pol CC", Sida 183

Funktionsbeskrivning

En helix uppstar ur éverlagringen av en cirkelbana CP med en vinkelratt rat linje. Du
programmerar cirkelbanan CP i bearbetningsplanen.

En helix anvands i foljande fall:
B [nner- och yttergdngor med stora diametrar
B Smorjspar
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Beroenden pa olika gangformer

Tabellen visar beroenden mellan arbetsriktning, rotationsriktning och
radiekompensering for de olika gangformerna:

Invandig ganga Arbetsriktning Rotationsriktning Radiekompense-
ring
Hogerganga Z+ DR+ RL
z- DR- RR
Vansterganga 7+ DR- RR
Z- DR+ RL
Utvandig ganga Arbetsriktning Rotationsriktning R_adiekompense-
ring
Hogerganga 7+ DR+ RR
Z- DR- RL
Vansterganga 7+ DR- RL
/- DR+ RR

Programmera Helix
zl

Definiera samma fortecken for rotationsriktningen DR och den
inkrementella totalvinkeln IPA, eftersom verktyget annars kan rora sig i en
felaktig bana.

En spiral programmeras enligt foljande:
c > VvaljC
> ValjP

2
valjl

Definiera inkrementell totalvinkel IPA
Definiera inkrementell totalhojd 1Z

Valj rotationsriktning

Valj radiekompensering

Definiera matning i forekommande fall
Definiera eventuellt tillaggsfunktion

vV v VvVvvVvyywypy
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Exempel

Detta exempel innehéller foljande specifikationer:

® Ganga M8

B Vansterskarande gangsfras

Foljande Information kan harledas frén ritningen och specifikationerna:
m |nvandig bearbetning

B Hogerganga

B Radiekorrigering RR

Den hérledda informationen kraver arbetsriktningen Z—.

Ytterligare information: 'Beroenden pa olika gangformer’, Sida 188
Bestdm och berdkna féljande varden:

m |nkrementell totalbearbetningsdjup

®  Antal gangvarv

B Inkrementell totalvinkel

Formel Definition

I1Z=D+RI+RO Inkrementellt totalbearbetningsdjup IZ far du frdn gangdju-
pet D (depth) men ocksa det optimala vardet pa géngstarten
RI (run-in) och pa gangstarten RO (run-out).

n=1Z+P Antalet gdngor n (number) far du fran de inkrementella total-
bearbetningsdjupet 1Z delat pa stigningenP (pitch).

IPA=nx360° Den inkrementella totalvinkeln IPA far du fréan antalet gangvarv
n (number) multiplicerat med 360° for en total vridning.

; forpositionera i verktygsaxeln
; forpositionera i planet
; aktivera pol

; aterstall géngning

Alternativt kan du aven programmera gangan med hjalp av programdelsupprepning.

Ytterligare information: "Underprogram och programdelsupprepningar med Label
LBL", Sida 220

Ytterligare information: "Exempel”, Sida 176
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8.4.7 Exempel: polara ratlinjer

™ T

5 50 100

; Réamnesdefinition

; Verktygsanrop

; definiera utgadngspunkt for poléra koordinater
; Frikdrning av verktyget

; forpositionering av verktyget

; forflyttning till bearbetningsdjupet

; kor fram till konturen pa punkt 1 pa en cirkelbana med
tangentiell anslutning

; kor fram till punkt 2
; kor fram till punkt 3
; kor fram till punkt 4
; kor fram till punkt 5
; kor fram till punkt 6
; kor fram till punkt 1

; ldmna konturen pa en cirkelbana med tangentiell
anslutning

; Frikdrning av verktyget, programslut

8.5 Grunder for fram- och frankorningsfunktionerna

Med hjalp av fram- och frankdrningsfunktionerna kan du undvika frasmaérken pa
arbetsstycket, eftersom verktyget kor fram till och bort fran konturen pa ett mjukt
satt.

Eftersom fram- och frankdrningsfunktionerna omfattar flera banfunktioner far du
kortare NC-program. De definierade syntaxelementen APPR och DEP gor att du
lattare hittar konturer i NC-programmet.
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8.5.1 Oversikt dver fram- och frankorningsfunktionerna
Mappen APPR till fonstret Infoga NC-funktion innehaller foljande funktioner:

Symbol Funktion Ytterligare information

@ APPR LT eller APPR PLT Sida 193

Kor fram till konturen med en rak linje
med tangentiell anslutning, kartesisk eller
polar

APPR LN eller APPR PLN Sida 196

Narma dig kontur med en rak linje vinkel-
ratt mot forsta Konturpunkten kartesiskt
eller polart

%
@ APPR CT eller APPR PCT Sida 198
&

Kor fram till kontur med en cirkelbana
med tangentiell anslutning kartesisk eller
polar

APPR LCT eller APPR PLCT Sida 200

Kor fram till konturen med en cirkelbana
med tangentiell anslutning och kartesisk
eller polar rak linje

Mappen DEP till fonstret Infoga NC-funktion innehaller foljande funktioner:

Symbol Funktion Ytterligare information

DEP LT Sida 202
Lamna konturen med en rat linje med

tangentiell anslutning

DEP LN Sida 203

Lamna kontur med en vinkelrat rak linje till
den sista konturpunkten

DEP CT Sida 204
Lamna kontur med en cirkelbana med

tangentiell anslutning

DEP LCT eller DEP PLCT Sida 204

Lamna konturen med en cirkelbana med
tangentiell anslutning och kartesisk eller
polar rak linje

E.ﬁ_ |

Il‘—1I

Il‘—1I

=]

o | formularet gar det att véaxla mellan kartesisk eller polar
koordinatinmatning eller med P-knappen.

Ytterligare information: "Grunder for koordinatdefinition", Sida 154

Kor fram till och lamna spiral

Vid framkorning till och frankorning fran en skruvlinje (helix) forflyttas verktyget
i skruvlinjens forlangning och ansluter till konturen pé en tangentiell cirkelbana.
Anvand dartill funktionerna APPR CT och DEP CT.

Ytterligare information: "Linjar dverlagring av en cirkelbana', Sida 187
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8.5.2  Funktioner vid framkorning och frankorning

RO

P
.$.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet forflyttar fran den aktuella positionen (startpunkt Pg)

till hjalppunkten Py med den senast programmerade matningen. Om

du har programmerat FMAX i det sista positioneringsblocket fore
framkorningsfunktionen, kommer styrsystemet ocksa att kora till Hjdlppunkt Py
med snabbtransport.

» Programmera en annan matning an FMAX fore framkorningsfunktionen

Styrsystemet anvander foljande positioner vid framkorning och bortkérning fran en
kontur:

B Startpunkt Pg
Startpunkten Pg programmerar du fore framkorningsfunktionen utan radiekor-
rigering. Startpunktens position ligger utanfor konturen.

= Hjélppunkt Py
Vissa fram- och frankorningsfunktioner kraver dessutom en hjalppunkt Py. Styr-
systemet beraknar hjalppunkten automatiskt med hjalp av uppgifterna.

For att kunna berakna hjalppunkten Py behover styrsystemet en efterféljande
banfunktion. Om ingen banfunktion foljer, stoppar styrsystemet bearbetningen
eller simuleringen med ett felmeddelande.

® Forsta Py

Den forsta konturpunkten P, programmerar du inom framkorningsfunktionen
tillsammans med radiekompenseringen RR eller RL.

Om du programmerar RO stoppar styrsystemet i forekommande fall
bearbetningen eller simuleringen med ett felmeddelande.

Den har reaktionen avviker fran beteendet hos styrsystemet iTNC 530.

B Sista konturpunkten Pg
Den sista konturpunkten Pg programmerar du med en valfri konturfunktion.
® Slutpunkt Py

Positionen Py ligger utanfor konturen, och den far man fram med uppgifterna i

frankorningsfunktionen. Frankorningsfunktionen upphéver radiekompenseringen
automatiskt.
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8.6

8.6.1

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk kollisionsodvervakning mellan
verktyget och arbetsstycket. Felaktig forpositionering och felaktig hjalppunkt
Py kan leda till skador pd konturen. Under framkorningsrorelsen finns det
kollisionsrisk!

» Programmera en lamplig forposition
> Kontrollera hjalppunkt Py, forloppet och konturen med hjalp av den grafiska

simuleringen
Definitioner
Forkortning Definition
<APPR (approach) Framkdorningsfunktion
DEP (departure) Bortkorningsfunktion
L (line) Linje
C (circle) Cirkel
T (tangential) Stadig, jamn Gvergéng
N (normal) Vinkelratt

Fram- och frankorningsfunktioner med kartesiska
koordinater

Framkorningsfunktion APPR LT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR LT kor styrsystemet fram till konturen langs en rat linje
tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar kartesiska koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
= APPR PLT med polara koordinater
Ytterligare information: "Framkorningsfunktion APPR PLT", Sida 207
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Funktionsbeskrivning
Y
35
%
20
10 Sy _P:‘T"
RO
RE -
} X
20 35 40

NC-funktionen omfattar foljande steg:
m Enrét linje fran startpunkten Pg till hjdlppunkten Py
® Enrét linje frdn hjalppunkten Py till den forsta konturpunkten Py

Inmatning

11 APPR LT X+20 Y+20 LEN15 RR F300 ; Tangentiell framkdrning till konturen

Du navigerar till den

har funktionen pa foljande satt:

Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR LT
NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement

Betydelse

APPR LT Syntaxoppnare for en linjar framkorningsfunktion tangentiellt
med konturen
X,Y,Z, A B,C, U, Denforstakonturpunktens koordinater
V.W Fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt
LEN Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 324
Syntaxelement valfritt
F, FMAX FZ, FU, Matning
FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt
M Tillaggsfunktion

Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt
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Hanvisning

| kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121

Exempel APPR LT

; Framkorning till Ps med RO

; Framkorning till P med RR, avstand Py till
Pa LEN15

; Slutfor det forsta konturelementet
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8.6.2  Framkorningsfunktion APPR LN

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR LN kor styrsystemet fram till konturen langs en réat linje
lodratt mot det forsta konturelementet.

Du programmerar kartesiska koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
= APPR PLN med polara koordinater
Ytterligare information: "Framkaorningsfunktion APPR PLN", Sida 209

Funktionsbeskrivning

Yi
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P
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NC-funktionen omfattar foljande steg:
m Enrat linje fran startpunkten Pg till hjdlppunkten Py
® Enrét linje frdn hjalppunkten Py till den forsta konturpunkten Py
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Inmatning

_ ; Linjar, lodréat framkaorning till konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR LN
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR LN Syntaxoppnare for en linjar framkorningsfunktion lodratt mot
konturen

X,Y,Z, A B,C, U, Denforstakonturpunktens koordinater

V.W Fast eller variabelt nummer

Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

LEN Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt
RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt
F, FMAX, FZ, FU, Matning
FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: 'Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121

Exempel APPR LN

; Framkorning till Ps med RO

; Framkarning till P med RR, avstand Py till
Pa LEN+15

; Slutfor det forsta konturelementet
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Framkorningsfunktion APPR CT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR CT kor styrsystemet fram till konturen langs en cirkelbana
tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar kartesiska koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
®m  APPR PCT med polara koordinater
Ytterligare information: "Framkorningsfunktion APPR PCT", Sida 211

Funktionsbeskrivning

35

20

10

<Y

NC-funktionen omfattar foljande steg:

m Enrat linje fran startpunkten Pg till hjdlppunkten Py
Avstandet mellan hjalppunkten Py och den forsta konturpunkten P, far man fram
av mittpunktsvinkeln CCA och radien R.

®  En cirkelbana fran hjalppunkten Py till den forsta konturpunkten P
Cirkelbanan definieras med mittpunktsvinkeln CCA och radien R.

Cirkelbanans rotationsriktning beror pd den aktiva radiekompenseringen och
fortecknet hos radien R.

Tabellen visar sambandet mellan verktygsradiekorrigeringen, fortecknet hos radien R
och rotationsriktningen:

Radiekompensering Radiens fortecken Rotationsriktning
RL Positiv Moturs
RL Negativ Medurs
RR Positiv Medurs
RR Negativ Moturs

Om du andrar fortecken for radien R andras positionen hos hjalppunkten
Py.

For mittpunktsvinkeln CCA géller foljande:
® Endast positiva inmatningsvarden
B Maximalt inmatningsvarde 360°
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Inmatning

; Cirkular, tangentiell framkaorning till
konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR CT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR CT Syntaxoppnare for en cirkular framkorningsfunktion tangenti-
ellt med konturen

X,Y,Z, A B,C, U, Denforstakonturpunktens koordinater

V.W Fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

CCA Mittpunktsvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

-

Radie som fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning

FAUTO Ytterligare information: "Matning F’, Sida 150

Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner", Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121

Exempel APPR CT

; Framkorning till Ps med RO

; Framkarning till P, med CCA180 och RR,
avstand Py till P4 R+10

; Slutfor det forsta konturelementet
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8.6.4  Framkorningsfunktion APPR LCT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR LCT kor styrsystemet fram till konturen langs en rat linje
med anslutande cirkelbana tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar kartesiska koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
. APPR PLCT med polara koordinater
Ytterligare information: "Framkorningsfunktion APPR PLCT", Sida 214

Funktionsbeskrivning
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NC-funktionen omfattar foljande steg:

® Enrét linje fran startpunkten Pg till hjalppunkten Py
Den rata linjen Ioper tangentiellt med cirkelbanan.
Hjalppunkten Py far man fram av startpunkten Pg, radien R och den forsta
konturpunkten Pa.

m En cirkelbana i bearbetningsplanet fran hjalppunkten Py till den forsta
konturpunkten Py
Cirkelbanan definieras unikt med radien R.

Om du programmerar Z-koordinaten i framkorningsfunktionen aker verktyget fran
startpunkten Pg i tre axlar samtidigt till hjalppunkten Py,
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Inmatning

; Linjar och cirkular, tangentiell framkarning
till konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR LCT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR LCT Syntaxoppnare for en linjar och cirkular framkorningsfunktion
tangentiellt med konturen

X,Y,Z, A B,C, U, Denforstakonturpunktens koordinater

V.W Fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

Radie som fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning

FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 150

Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

-

M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner’, Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular géar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121

Exempel APPR LCT

; Framkorning till Ps med RO

; Framkarning till P, med RR, avstand Py till
PA: R10

; Slutfor det forsta konturelementet
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Bortkorningsfunktion DEP LT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen DEP LT kor styrsystemet bort fran konturen langs en rat linje
tangentiellt med det sista konturelementet.

Funktionsbeskrivning

Yi
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Verktyget dker langs en réat linje fran den sista konturpunkten Pe till slutpunkten Py.

Inmatning

; Linjar, tangentiell frdnkdrning frén konturen

Du navigerar till den har funktionen pé foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » DEP » DEP LT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

DEP LT Syntaxdppnare for en linjar frankdrningsfunktion tangentiellt
med konturen

LEN Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ, FU, Matning

FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

z

Tillaggsfunktion

Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

Exempel DEP LT

; Framkorning till sista konturelementet Pg
med RR

; Framkarning till Py, avstand Pe till Py
LEN12.5
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8.6.6  Bortkorningsfunktion DEP LN

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen DEP LN kor styrsystemet bort fran konturen langs en rét linje
lodratt mot det sista konturelementet.

Funktionsbeskrivning
vi
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Verktyget dker langs en réat linje fran den sista konturpunkten Pe till slutpunkten Py.
Slutpunkten Py har avstadndet LEN inkl. verktygsradien till den sista konturpunkten
PE.

Inmatning

_ ; Linjar, lodréat frdnkorning fran konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » DEP » DEP LN
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

DEP LN Syntaxdppnare for en linjar frAnkdrningsfunktion lodratt mot
konturen
LEN Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen

Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt
F, FMAX FZ FU, Matning
FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

z

Tillaggsfunktion

Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

Exempel DEP LN

; Framkorning till sista konturelementet Pg
med RR

_ ; Framkarning till Py, avstand Pe till Py: LEN

+20
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Bortkorningsfunktion DEP CT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen DEP CT kor styrsystemet bort fran konturen langs en cirkelbana
tangentiellt med det sista konturelementet.

Funktionsbeskrivning
YA

20

x V¥

Verktyget dker langs en cirkelbana fran den sista konturpunkten P till slutpunkten
PN
Cirkelbanan definieras med mittpunktsvinkeln CCA och radien R.

Cirkelbanans rotationsriktning beror pa den aktiva radiekompenseringen och
fortecknet hos radien R.

Tabellen visar sambandet mellan verktygsradiekorrigeringen, fortecknet hos radien R
och rotationsriktningen:

Radiekompensering Radiens fortecken Rotationsriktning
RL Positiv Moturs
RL Negativ Medurs
RR Positiv Medurs
RR Negativ Moturs

Om du andrar fortecken for radien R dndras positionen hos hjalppunkten
Py.

For mittpunktsvinkeln CCA géller foljande:
m  Endast positiva inmatningsvarden
B Maximalt inmatningsvarde 360°
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Inmatning

; Cirkular, tangentiell frankorning fran
konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » DEP » DEP CT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

DEP CT Syntaxdppnare for en cirkular frankdrningsfunktion tangentiellt
med konturen

CCA Mittpunktsvinkel som fast eller variabelt nummer

R Radie som fast eller variabelt nummer

F, FMAX FZ, FU, Matning

FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 150

Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

z

Tillaggsfunktion

Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

Exempel DEP CT

; Framkorning till sista konturelementet Pg
med RR

_ ; Framkorning till Py med CCA180, avstand

Pe till Pn: R+8

8.6.8  Frankorningsfunktion DEP LCT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen DEP LCT kor styrsystemet bort fran konturen langs en
cirkelbana med anslutande rét linje tangentiellt med det sista konturelementet.

Du programmerar kartesiska koordinater for slutpunkten Py.

Relaterade amnen
®m DEP LCT med polara koordinater
Ytterligare information: "Frankorningsfunktion DEP PLCT", Sida 216
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Funktionsbeskrivning
Yi

T@
xY

NC-funktionen omfattar foljande steg:
® En cirkelbana fran senaste konturpunkten P till hjalppunkten Py

Hjalppunkten Py far man fram av den sista konturpunkten Pg, radien R och
slutpunkten Py.
® Enrét linje fran hjalppunkt Py till slutpunkt Py
Om du programmerar Z-koordinaten i frankdrningsfunktionen aker verktyget fran
hjalppunkten Py i tre axlar samtidigt till slutpunkten Py.

Inmatning

11 DEP LCT X-10 Y-O R15 ; Linjar och cirkular, tangentiell frAnkdrning
fran konturen
Du navigerar till den har funktionen péa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » DEP » DEP LCT
NC-funktionen innehaller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

DEP LCT Syntaxdppnare for en linjar och cirkular frdnkorningsfunktion
tangentiellt med konturen

X,Y,Z A B,C, U, Densista konturpunktens koordinater
V.W Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

R Radie som fast eller variabelt nummer
F, FMAX, FZ, FU, Matning
FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 150

Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner", Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Hanvisning
| kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121
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Exempel DEP LCT

; Framkarning till sista konturelementet Pg
med RR

; Framkorning till Py, avstand Pe till Py: R8

8.7 Fram- och frankorningsfunktioner med polara koordinater

8.7.1  Framkorningsfunktion APPR PLT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR PLT kor styrsystemet fram till konturen langs en rét linje
tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar polara koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
m APPR LT med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Framkdrningsfunktion APPR LT", Sida 193

Forutsattning

= PolCC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med polédrkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 179

Funktionsbeskrivning
Yi

35

1A _
i X

20 40

NC-funktionen omfattar foljande steg:
® Enrét linje fran startpunkten Pg till hjalppunkten Py
® Enrét linje fran hjalppunkten Py till den forsta konturpunkten Py
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; Tangentiell framkorning till konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR PLT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement

Betydelse

APPR PLT

Syntaxoppnare for en linjar framkorningsfunktion tangentiellt
med konturen

PR

Polar koordinatradie
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

Polar koordinatvinkel
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR

Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt

Matning

Ytterligare information: "Matning F', Sida 150
Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

z

Hanvisning

Tillaggsfunktion

Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner’, Sida 433
Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

| kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121

Exempel APPR PLT

; Framkorning till Ps med RO
; Ange en pol

; Framkorning till P, med RL, avstand fran
Py till P LEN10

; Slutfor det forsta konturelementet
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8.7.2  Framkorningsfunktion APPR PLN

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR PLN kor styrsystemet fram till konturen langs en rét linje
lodratt mot det forsta konturelementet.

Du programmerar polara koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
®  APPR LN med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Framkaorningsfunktion APPR LN, Sida 196

Forutsattning

= PolCC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med poldrkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC', Sida 179

Funktionsbeskrivning
YA cC

35

RR %

P N \ __i’ B
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X

10 40
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NC-funktionen omfattar foljande steg:
® Enrét linje fran startpunkten Pg till hjalppunkten Py
® Enrét linje fran hjalppunkten Py till den forsta konturpunkten Py
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; Linjar, lodréat framkaorning till konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR PLN
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement

Betydelse

APPR PLN

Syntaxoppnare for en linjar framkorningsfunktion lodratt mot
konturen

PR

Polar koordinatradie
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

Polar koordinatvinkel
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

Avstandet mellan hjalppunkten Py och konturen
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR

Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt

Matning

Ytterligare information: "Matning F', Sida 150
Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

z

Hanvisning

Tillaggsfunktion

Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner’, Sida 433
Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

| kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121

Exempel APPR PLN

; Framkorning till Ps med RO
; Ange en pol

; Framkorning till P, med RL, avstand Py till
P, LEN+10

; Slutfor det forsta konturelementet
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8.7.3  Framkorningsfunktion APPR PCT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR PCT kor styrsystemet fram till konturen langs en
cirkelbana tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar polara koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
®  APPR CT med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Framkaorningsfunktion APPR CT", Sida 198

Forutsattning

= PolCC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med poldrkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC', Sida 179
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Funktionsbeskrivning

X

NC-funktionen omfattar foljande steg:

®  Enrét linje fran startpunkten Pg till hjalppunkten Py
Avstandet mellan hjalppunkten Py och den forsta konturpunkten P, far man fram
av mittpunktsvinkeln CCA och radien R.

® En cirkelbana fran hjalppunkten Py till den forsta konturpunkten P
Cirkelbanan definieras med mittpunktsvinkeln CCA och radien R.

Cirkelbanans rotationsriktning beror pa den aktiva radiekompenseringen och
fortecknet hos radien R.

Tabellen visar sambandet mellan verktygsradiekorrigeringen, fortecknet hos radien R
och rotationsriktningen:

Radiekompensering Radiens fortecken Rotationsriktning
RL Positiv Moturs
RL Negativ Medurs
RR Positiv Medurs
RR Negativ Moturs

Om du andrar fortecken for radien R andras positionen hos hjalppunkten
Py.

For mittpunktsvinkeln CCA galler foljande:
® Endast positiva inmatningsvarden
B Maximalt inmatningsvarde 360°
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Inmatning

; Cirkular, tangentiell framkaorning till
konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR PCT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR PCT Syntaxoppnare for en cirkular framkorningsfunktion tangenti-
ellt med konturen

PR Polar koordinatradie
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

PA Polar koordinatvinkel
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

CCA Mittpunktsvinkel som fast eller variabelt nummer
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

~

Radie som fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt
F, FMAX, FZ, FU, Matning
FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 150
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: 'Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121

Exempel APPR PCT

; Framkorning till Ps med RO
; Ange en pol

; Framkorning till P, med CCA40 och RL,
avstand Py till Px: R+20

; Slutfor det forsta konturelementet
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8.7.4  Framkorningsfunktion APPR PLCT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen APPR PLCT kor styrsystemet fram till konturen langs en rét linje
med anslutande cirkelbana tangentiellt med det forsta konturelementet.

Du programmerar polara koordinater till den forsta konturpunkten.

Relaterade amnen
= APPR LCT med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Framkorningsfunktion APPR LCT", Sida 200

Forutsattning

= Pol CC
Du maste definiera en pol CC innan du programmerar med poldrkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC', Sida 179

Funktionsbeskrivning
35 Y A CC;_B_.I
L[/ <
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NC-funktionen omfattar foljande steg:

m Enrat linje frén startpunkten Pg till hjdlppunkten Py
Den rata linjen Ioper tangentiellt med cirkelbanan.
Hjalppunkten Py far man fram av startpunkten Pg, radien R och den forsta
konturpunkten Pa.

® En cirkelbana i bearbetningsplanet fran hjalppunkten Py till den forsta
konturpunkten Py
Cirkelbanan definieras unikt med radien R.

Om du programmerar Z-koordinaten i framkorningsfunktionen &ker verktyget fran
startpunkten Pg i tre axlar samtidigt till hjalppunkten Py,
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Inmatning

; Linjar och cirkular, tangentiell framkarning
till konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » APPR » APPR PLCT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

APPR PLCT Syntaxoppnare for en linjar och cirkular framkorningsfunktion
tangentiellt med konturen

PR Polar koordinatradie
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

PA Polar koordinatvinkel
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

A

Radie som fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

RO, RL, RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt

F, FMAX FZ FU, Matning

FAUTO Ytterligare information: "Matning F', Sida 150

Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121

Exempel APPR PLCT

; Framkorning till Ps med RO
; Ange en pol

; Framkorning till P4 med RL, avstand y till
P R20

; Slutfor det forsta konturelementet
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Frankorningsfunktion DEP PLCT

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen DEP PLCT kor styrsystemet bort frén konturen langs en
cirkelbana med anslutande rat linje tangentiellt med det sista konturelementet.

Du programmerar polara koordinater for slutpunkten Py.

Relaterade amnen
B DEP LCT med kartesiska koordinater
Ytterligare information: "Frankorningsfunktion DEP LCT", Sida 205

Forutsattning

= PolCC
Du méaste definiera en pol CC innan du programmerar med polarkoordinater.
Ytterligare information: "Polarkoordinatursprung Pol CC", Sida 179

Funktionsbeskrivning
Y
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NC-funktionen omfattar foljande steg:
®  En cirkelbana fran senaste konturpunkten P till hjalppunkten Py

Hjalppunkten Py far man fram av den sista konturpunkten Pg, radien R och
slutpunkten Py.

® Enrét linje fran hjalppunkt Py till slutpunkt Py

Om du programmerar Z-koordinaten i frankorningsfunktionen aker verktyget fran
hjalppunkten Py i tre axlar samtidigt till slutpunkten Py.
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Inmatning

; Linjar och cirkular, tangentiell frankdrning
fran konturen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Konturfunktioner » DEP » DEP PLCT
NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

DEP PLCT Syntaxdppnare for en linjar och cirkular frankdrningsfunktion
tangentiellt med konturen

PR Polar koordinatradie
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

PA Polar koordinatvinkel
Absolut eller inkrementell inmatning
Syntaxelement valfritt

A

Radie som fast eller variabelt nummer

F, FMAX FZ, FU, Matning

FAUTO Ytterligare information: "Matning F", Sida 150
Fast eller variabelt nummer

Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion
Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner', Sida 433
Fast eller variabelt nummer
Syntaxelement valfritt

Hanvisning

| kolumnen Formular gar det att vaxla mellan syntaxen for kartesisk och polar
koordinatinmatning.

Ytterligare information: "Kolumnen Formular i arbetsomradet Program”, Sida 121

Exempel DEP PLCT

; Ange en pol

; Framkaorning till sista konturelementet Pg
med RL

; Framkorning till Py, avstand P till Py: RS
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Programmeringstekniker | Underprogram och programdelsupprepningar med Label LBL

Underprogram och programdelsupprepningar med Label
LBL

Anvandningsomrade

Underprogram och programdelsupprepning gor det majligt att programmera

en bearbetningssekvens en gang for att darefter utfora den flera ganger. Med
underprogram kan du infoga konturer eller genomféora bearbetningssteg efter
programmets slut och anropa dem i NC-programmet. Med programdelupprepningen
upprepar du enstaka eller flera NC-block under NC-programmet. Det gar dven att
kombinera underprogram och programdel-upprepningen.

Underprogram och programdel-upprepningen programmeras med NC-funktionen
LBL.

Relaterade amnen
® BearbetaNC-programmet inom ett annat NC-program

Ytterligare information: "Anropa NC-programmet med CALL PGM", Sida 224
m  Steg med villkor som om-i sé fall-beslut

Ytterligare information: "Mappen Hoppkommandon', Sida 497

Funktionsbeskrivning

Bearbetningssteg for underprogram och programdel-upprepningen definieras med
Label LBL.

| samband med Labels erbjuder styrsystemet foljande knappar och symboler:

Knapp eller Funktion
Symbol
LBL Satt upp LBL
SET
Lot Anropa LBL: Hoppa till Label i NC-programmet
ALL
Q; Vid LBL-nummer: Skriv automatiskt in nasta lediga nummer

Definiera Label med LBL SET
Med funktionen LBL SET definierar du en ny etikett i NC-programmet.

Varje Label maste vara entydigt identifierbart i NC-programmet med hjalp av ett
nummer eller ett namn. Nar ett nummer eller ett namn forekommer tva ganger i
NC-programmet visar styrsystemet en varning for NC-blocket.

LBL 0 kannetecknar slutet pa ett underprogram. Detta nummer far som enda namn
forekomma séa ofta du vill i NC-programmet.
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Inmatning

; underprogram for aterstallning av en
koordinattransformation

Du navigerar till den har funktionen péa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Label » LBL SET
NC-funktionen innehéller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

LBL Syntaxoppnare for en Label
Nummer eller Nummer eller namn pé Labels
Namn Fast eller variabelt nummer eller namn

Inmatning: 0-65535 eller textbredd 32

Det gér att automatiskt skriva in nasta lediga nummer med en
symbol.

Ytterligare information: "Funktionsbeskrivning", Sida 220

Anropa Label med CALL LBL

Med funktionen CALL LBL anropas en Label i NC-programmet.

Nar styrsystemet laser av CALL LBL hoppar den till den definierade etiketten och
fortséatter att bearbeta NC-programmet fran detta NC-block. Nér styrsystemet laser
LBL 0 hoppar det tillbaka till nasta NC-block efter CALL LBL.

Vid programdel-upprepningen kan du om du vill definiera om styrsystemet ska gora
hoppet flera ganger.

Inmatning

Du navigerar till den har funktionen péa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Label » CALL LBL
NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CALL LBL Syntaxoppnare for anropet av en etikett

Nummer, Namn Nummer eller namn pé Labels
eller QS Fast eller variabelt nummer eller namn
Inmatning: 1-65535 eller Textbredd 32 eller 0...1999

Det gér att vélja Label med en rullgardinsmeny med alla etiket-
ter som finns tillgangliga i NC-programmet.

REP Antal upprepningar tills styrsystemet bearbetar néasta
NC-block

Syntaxelement valfritt
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Underprogram
0 BEGIN PGM ...

?

. CALL LBL1

<

" L Z+100 M2

: END PGM ...

Med ett underprogram kan du anropa delar av ett NC-program s3 ofta du vill pd olika
stallen i NC-programmet t.ex. en kontur eller bearbetningsposition.

Ett underprogram borjar med en Label LBL och slutar med LBL 0. Med CALL LBL
anropar du underprogrammet till ett valfritt stall i NC-programmet. Darvid far du inte
definiera nagra upprepningar med REP.

Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:
1 Styrsystemet arbetar NC-programmeténda till funktionen CALL LBL.
2 Styrsystemet hoppar till borjan av det definierade underprogrammet LBL.

3 Styrsystemet bearbetar underprogrammet anda tills slutet p& underprogrammet
LBL 0 ab.

4 Darefter hoppar styrsystemet till nasta NC-block efter CALL LBL och fortsatter
med NC-programmet.

For underprogrammet gaéller foljande ramvillkor:
m Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.

m CALL LBL 0 &r inte tilldtet da det skulle innebéra ett anrop av underprogrammets
slut.

B Programmera underprogram efter NC-blocket med M2 alt. M30

Om ett underprogram placeras fore NC-blocket med M2 eller M30 i NC-
programmet sd kommer det att utféras minst en gang dven om det inte anropas

Styrsystemet visar information om aktivt underprogram i fliken LBL for
arbetsomradets STATUS.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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Programdelsupprepningar
0 BEGIN PGM ...

9

. LBL1

Podod

. CALL LBL1REP2

. END PGM ...

Med en programdelsupprepning kan du upprepa en del av ett NC-program sa ofta du
vill. t.ex. en konturbearbetning med Inkrementell tilldelning.

En programdelsupprepning borjar med en Label LBL och slutar efter den sist
programmerade upprepningen REP av etikettanropet CALL LBL.

Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:
1 Styrsystemet arbetar Nc-programmet anda till funktionen CALL LBL.

Styrsystemet har redan bearbetat programdelen en gang eftersom programdelen
som ska repeteras finns fore funktionen CALL LBL.

2 Styrsystemet hoppar till boérjan pa programdelsupprepning LBL.

3 Styrsystemet upprepar programdelen sa ofta som det har programmerats under
REP.

4 Sedan fortsatter styrsystemet med NC-programmet.

For programdelsupprepningen galler foljande ramvillkor:

® Programmera programdelsupprepningen fore programslutet med M30 eller M2.
® Vid en programdel-upprepning gar det inte definiera en LBL O.

m TNC:n utfor alltid programdelar en gdng mer @n antalet programmerade
upprepningar eftersom den forsta upprepningen borjar efter den forsta bear-
betningen.

Styrsystemet visar information om aktiv programdelsupprepning under fliken LBLi
arbetsomradet STATUS.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Anmarkning

®  Styrsystemet visar normalt NC-funktionen LBL SET i Oversikten.

Ytterligare information: "Kolumnen Indelning i arbetsomradet Program’,
Sida 606

® Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 génger efter varandra.

® Foljande tecken ar tilldtna i namnet till en etikett : #$% &,-_.0123456789
@abcdefghijklmnopgrstuvwxyzABCDEFGHIJKLMNOPQ
RSTUVWXYZ

m Foljande tecken ar forbjudna i namnet pa en Labels: <Leerzeichen>! " () * +:; < =

>?2[/17 {1}~
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9.2.1

9.2.2
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Urvalsfunktioner

Oversikt over urvalsfunktioner
Mappen Urval i fonstret Infoga NC-funktion innehaller foljande funktioner:

Programmeringstekniker | Urvalsfunktioner

Symbol Betydelse Ytterligare information
Anropa NC-programmet med CALL PGM Sida 224
Valj nollpunktstabell med SEL TABLE Sida 254

Valj punkttabell med SEL PATTERN

Se bruksanvisning
Bearbetningscykler

Valj konturprogram med SEL CONTOUR

Se bruksanvisning
Bearbetningscykler

Valj NC-program med SEL PGM

Sida 226

Anropa den senast valda filen med CALL
SELECTED PGM

Sida 226

Valj NC-program med SEL CYCLE som
bearbetningscykel

Se bruksanvisning
Bearbetningscykler

Valj korrigeringstabell med SEL CORR- Sida 327
TABLE
Oppna fil med OPEN FILE Sida 365

Kombinera fler konturer med CONTOUR
DEF

Anropa NC-programmet med CALL PGM

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen CALL PGM kan du anropa ett annat, separat NC-program utifran
ett NC-program. Styrsystemet implementerar det anropade NC-programmet vid det

stalle i NC-programmet som det har anropats pa. P& sa satt kan du behandla t.ex. en
bearbetning med olika transformationer.

Relaterade amnen

B Programanrop med cykel 12 PGM CALL
Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

®  Programanrop enligt tidigare val

Ytterligare information: "Valj och anropaNC-program med SEL PGM och CALL
SELECTED PGM ", Sida 226

m  Exekvera flera NC-program som uppdragslista
Ytterligare information: "Palettbearbetning och uppdragslistor’, Sida 647
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Funktionsbeskrivning
0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

§

+ CALL PGM B :

END PGM A " END PGM B

Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:

1 Styrsystemet exekverar det anropande NC-programmet tills du anropar ett annat
NC-program med CALL PGM.

2 | anslutning utfor styrsystemet det anropade NC-programmet till det sista
NC-blocket.

3 Darefter terupptar styrsystemet det anropande NC-programmet igen fréan och
med nasta NC-block efter CALL PGM.

For programanrop galler foljande ramvillkor:

m Det anropade NC-programmet far inte innehélla ndgot anrop CALL PGM till det
anropande NC-programmet. Darigenom uppstar en Endlosschleife.

m Det anropade NC-programmet far inte innehaélla tillaggsfunktion M30 eller M2'.
Om du har definierat underprogram med label i det anropade NC-programmet
kan du ersatta M30 eller M2 med en ovillkorad hoppfunktion. P& sa satt fungerar
styrsystemet t.ex. underprogram inte utan anrop.

Ytterligare information: "Ovillkorligt hopp", Sida 498

Om det anropade NC-programmet innehdller tilldggsfunktionen avger styr-
systemet en varning.

® Det anropade NC-programmet maste vara fullstandigt. Om NC-blocket END PGM
saknas avger styrsystemet ett felmeddelande.

Inmatning

11 CALL PGM reset.h ; Anropa ett NC-program

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Urval » CALL PGM
NC-funktionen innehdller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CALL PGM Syntaxoppnare for anropet av NC-programmet

Fil Sokvag till det anropade NC-programmet
Val via ett urvalsfonster ar mojligt
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk kollisionsoévervakning mellan
verktyget och arbetsstycket. Om du inte specifikt aterstéller koordinatomrakningar
i det anropade NC-programmet, kommer dessa transformationer ar dven paverka
det anropande NC-programmet. Under bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Aterstall koordinattransformationer i samma NC-program som de har anvants
i

> Kontrollera i forekommande fall forloppet med hjalp av den grafiska
simuleringen

m  Sokvagen till programanropet inkl. namn p& NC-programmet fér vara max. 255

tecken.

B Om den anropade filen finns i samma katalog som den anropande filen kan du

aven endast koppla filnamnet utan sokvag. Om du valjer filen i rullgardinsmenyn
fortsatter styrningen automatiskt pd s satt.

®  Nar du vill anvanda variabla programanrop i kombination med strangparametrar,

anvander du NC-funktionen SEL PGM.

Ytterligare information: "Valj och anropaNC-program med SEL PGM och CALL
SELECTED PGM ', Sida 226

® Vid ett programanrop, t.ex. med CALL PGM verkar Q-parametrar principiellt

globalt. Observera att andringar av Q-parametrar i det anropade NC-programmet
aven padverkar det anropande NC-programmet. Anvand vid behov QL-parameter,
som endast fungerar i aktivt NC-program.

®  Nar styrsystemet behandlar det anropande NC-programmet gar det inte att

redigera alla anropade NC-program.

Vailj och anropaNC-program med SEL PGM och CALL SELECTED PGM

Anvandningsomrade

Med funktionen SEL PGM kan du valja mellan ett annat separat NC-program,

som du anropar péa ett annat stélle i det aktiva NC-programmet. Styrsystemet
behandlar det valda NC-programmet pa den plats dar du anropar det i det anropande
NC-programmet med CALL SELECTED PGM.

Relaterade amnen
= Anropa NC-programmet direkt

Ytterligare information: "Anropa NC-programmet med CALL PGM", Sida 224
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Funktionsbeskrivning
Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:

1 Styrsystemet bearbetar NC-programmet tills ett annat Nc-program anropas med
CALL PGM. Om styrsystemet laser SEL PGM kommer det ihdg det definierade
NC-programmet.

2 Om styrsystemet laser av CALL SELECTED PGM anropar du det tidigare valda
NC-programmet pa detta stélle.

3 I anslutning utfor styrsystemet det anropade NC-programmet till det sista
NC-blocket.

4 Sedan fortsatter styrsystemet det anropade NC-programmet med nasta
NC-block efter CALL PGM.

For programanrop galler foljande ramvillkor:

= Det anropade NC-programmet far inte innehélla nagot anrop CALL PGM till det
anropande NC-programmet. Darigenom uppstar en Endlosschleife.

m Det anropade NC-programmet far inte innehaélla tillaggsfunktion M30 eller M2'.
Om du har definierat underprogram med label i det anropade NC-programmet
kan du ersatta M30 eller M2 med en ovillkorad hoppfunktion. P4 s satt fungerar
styrsystemet t.ex. underprogram inte utan anrop.

Ytterligare information: "Ovillkorligt hopp", Sida 498

Om det anropade NC-programmet innehdller tilldggsfunktionen avger styr-
systemet en varning.

® Det anropade NC-programmet maste vara fullstandigt. Om NC-blocket END PGM
saknas avger styrsystemet ett felmeddelande.

Inmatning
11 SEL PGM "reset.h" ; valj NC-programmet for anrop
* -
21 CALL SELECTED PGM ; anropa valt NC-program

SEL PGM

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Urval » SEL PGM
NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

SEL PGM Syntaxoppnare for att valja ett NC-program som ska anropas

Namn eller QS Sokvag till NC-programmet som ska anropas
Fast eller variabel sokvag
Val via ett urvalsfonster ar mojligt

CALL SELECTED PGM

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:

Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Urval » CALL SELECTED PGM
NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

CALL SELECTED  Syntax for anropet av valda NC-program
PGM
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Anmarkning

= [nom NC-funktionen SEL PGM kan du aven valja NC-programmet med QS-
parametrar sd att du kan styra programanropet variabelt.

B Nar ett med CALL SELECTED PGM anropat NC-program saknas, avbryter styr-
systemet programkaorningen eller simuleringen med ett felmeddelande. For att
undvika oonskade avbrott i programexekveringen kan du testa alla sokvagar
i borjan av programmet med hjalp av NC-funktionen FN 18: SYSREAD (ID10
NR110 och NR111).

Ytterligare information: "Lasa systemdata med FN 18: SYSREAD", Sida 506

®  Om den anropade filen finns i samma katalog som den anropande filen kan du
aven endast koppla filnamnet utan sokvag. Om du valjer filen i rullgardinsmenyn
fortsatter styrningen automatiskt pd s satt.

® Vid ett programanrop, t.ex. med CALL PGM verkar Q-parametrar principiellt
globalt. Observera att andringar av Q-parametrar i det anropade NC-programmet
aven paverkar det anropande NC-programmet. Anvand vid behov QL-parameter,
som endast fungerar i aktivt NC-program.

®  Nar styrsystemet behandlar det anropande NC-programmet gar det inte att
redigera alla anropade NC-program.

9.3 NC-moduler som kan ateranvandas

Anvandningsomrade

Du kan spara upp till 200 NC-block i f6ljd som NC-moduler och infoga dem under
programmeringen med hjélp av fonstret Infoga NC-funktion. Till skillnad frén
anropade NC-program kan du anpassa NC-modulerna efter att du har infogat dem,
utan att férandra sjalva modulen.

Relaterade amnen
® Fonstret Infoga NC-funktion
Ytterligare information: "Infoga omraden i fonstret NC-funktion", Sida 122
®  Markera och kopiera NC-block med snabbmenyn
Ytterligare information: "Kontextmeny', Sida 614
®  Anropa NC-program oférandrat
Ytterligare information: "Anropa NC-programmet med CALL PGM", Sida 224
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Funktionsbeskrivning

Du kan anvanda NC-moduler i driftarten Programmering och tillampningen MDI.

Styrsystemet sparar NC-modulerna som fullstdndiga NC-program i mappen
TNC:\system\PGM-Templates. Du kan aven skapa undermappar for att sortera
NC-modulerna.

Nar du vill skapa en NC-modul har du foljande méjligheter:

®  Spara markerade NC-block med funktionsknappen Skapa NC-komponent
Ytterligare information: "Snabbmenyn i arbetsomradet Program”, Sida 617

® Skapa ett nytt NC-program i mappen TNC:\system\PGM-Templates

= Kopiera ett befintligt NC-program till mappen TNC:\system\PGM-Templates

Nar du skapar en NC-modul med funktionsknappen Skapa NC-komponent Sppnar
styrsystemet fonstret Spara NC-komponent.

| fonstret Spara NC-komponent kan du gora foljande:
= Definiera namnet pd NC-modulen
m Valja lagringsplats for NC-modulen

Om du har skapat undermappar i mappen TNC:\system\PGM-Templates visar
styrsystemet en urvalsmeny med alla mappar.
Styrsystemet visar alla NC-moduler i alfabetisk ordning i fonstret Infoga NC-
funktion under NC-komponenter. Du kan infoga dnskad NC-modul vid markorens
position och anpassa den i NC-programmet.

 Infoga NC-funktion x

(A NC-komponenter 86k | NC-funktionen

© Sokresultat LBL safe’ Favoriter *
N 1 M140 MB+50
X Favorter Fleset 2 L 2+300 RO FMAX M91
3 L X+400 Y-300 RO FMAX M91

@ senaste funktionema
B NC-komponenter
3 Alla funktioner

NC-moduler i fonstret Infoga NC-funktion

Nar du oppnar en NC-modul som en egen flik i driftarten Programmering kan du
andra innehallet i NC-modulen permanent.
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Anmarkning

= Du maste ge varje NC-modul i en mapp ett unikt namn. Om du vill spara en
NC-modul med ett namn som redan finns oppnar styrsystemet fonstret Skriv
over NC-komponent. Styrsystemet frdgar om du vill skriva 6ver den befintliga
NC-modulen.

m Nardu arifonstret Infoga NC-funktion och drar en NC-modul dt hoger, erbjuder
styrsystemet foljande filfunktioner:

® Bearbeta

= Bytnamn

B Radera

m  Aktivera eller avaktivera skrivskyddet
= Oppna sokvagen i driftarten Filer

m Markera som favorit
Ytterligare information: "Snabbmeny i fonstret Infoga NC-funktion", Sida 618

® Om en NC-modul &r skrivskyddad kan du inte langre byta namn pa den eller
radera den. Du kan redigera NC-modulen, men da behdver du spara den som en
ny fil efter andringen.

Nar skrivskyddet ar aktiverat visar styrsystemet en symbol bredvid NC-modulen.

®  Nar du anvander funktionen NC/PLC Backup for att skapa en sdkerhetskopia av
partitionen TNC: innehéller sakerhetskopian ocksd NC-modulerna.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

®  Nar du infogar en NC-modul i ett NC-program konverterar styrsystemet inte
mattenheten mm och tum. Se till att mattenheterna i NC-modulen och i
NC-programmet ar identiska.

9.4 Kapsling programmeringstekniker

Anvandningsomrade
Du kan ocksa kombinera programmeringstekniker med varandra t.ex. anropa ett
annat, separat NC-program eller ett underprogram i en programdelsupprepning.

Nar du atergar till ursprunget efter varje programanrop anvander du bara en
kapslingsniva. Om du programmerar ett till programanrop innan du atergar till
ursprunget hamnar du en kapslingsniva langre ned.

Relaterade amnen
®  Underprogram
Ytterligare information: "Underprogram”, Sida 222
B Programdelsupprepningar
Ytterligare information: "Programdelsupprepningar”, Sida 223
B Anropa separatNC-program
Ytterligare information: "Urvalsfunktioner', Sida 224

Funktionsbeskrivning
Observera de maximala kapslingsdjupen:
m  Maximalt kapslingsdjup for anrop av underprogram: 19

m Maximalt kapslingsdjup for anrop av externa NC-program: 19, dar ett CYCL CALL
fungerar som ett anrop av ett externt program

= Du kan kapsla programdelsupprepningar ett godtyckligt antal gdnger
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9.4.1
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; anropa underprogram LBL ”UP1”

; huvudprogrammets sista programblock
med M30

; borjan pa underprogram ”UP1”

; anropa underprogram LBL 2

; slut pa underprogram ”UP1”

; borjan pa underprogram LBL 2

; slut p& underprogram LBL 2

m
X
o
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Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:

NC-program UPGMS utfors for fram till NC-block 11.

Underprogram UP1 anropas och utfors fram till NC-block 31.

Underprogram 2 anropas och utfors fram till NC-block 57. Slut p& underprogram
2 och aterhopp till underprogrammet som det anropades ifran.

Underprogram UP1 exekveras frdn NC-block 32 fram till NC-block 41. Slut pa
underprogram UP1 och aterhopp till NC-program UPGMS.

NC-program UPGMS exekveras fran NC-block 12 till NC-block 21. Programslut
och aterhopp till NC-block 0.
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N
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; borjan pa programdel 1

; borjan pa programdel 2

; anropa programdel 2 och upprepa tva
ganger

; anropa programdel 1 inkl. programdel 2
och upprepa en géng

Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:

NC-program REPS utfors for fram till NC-block 31.

Programdel mellan NC-block 31 och NC-block 21 upprepas tva génger och
exekveras alltsa totalt tre génger.

NC-program REPS exekveras fran NC-block 32 till NC-block 41.

Programdelen mellan NC-block 41 och NC-block 11 upprepas en gang, och
exekveras alltsé totalt tvad ganger (innehaller programdelsupprepning mellan
NC-block 271 och NC-block 31).

NC-program REPS exekveras fran NC-block 42 till NC-block 571. Programslut och
aterhopp till NC-block 0.
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; borjan pa programdel 1
; anropa underprogram 2

; anropa programdel T och upprepa tva
ganger

- Huvudprogrammets sista NC-block med
M30

; borjan pa underprogram 2

; slut pa underprogram 2

Styrsystemet behandlar NC-program enligt foljande:
NC-program UPGREP utfors for fram till NC-block 12.
Underprogram 2 anropas och utfors fram till NC-block 31.

Programdel mellan NC-block 13 och NC-block 11 (Inkl. underprogram 2)
upprepas tva ganger och exekveras alltsa totalt tre ganger.

NC-program UPGREP exekveras fran NC-block 14 till NC-block 21. Programslut
och aterhopp till NC-block 0.

w N =

~
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10.1 Referenssystem

10.1.1 Oversikt

For att styrsystemet ska kunna placera en axel pa ratt plats kravs det entydiga
koordinater. Entydiga koordinater kraver utover de definierade vardena aven ett
referenssystem dar vardena géller.

Styrsystemet skiljer mellan foljande koordinatsystem:

Forkort- Betydelse Ytterligare information

ning

M-CS Maskin-koordinatsystem Sida 236
machine coordinate system

B-CS Bas-koordinatsystem Sida 239
basic coordinate system

W-CS Arbetsstyckes-koordinatsystem Sida 241
workpiece coordinate system

WPL-CS Bearbetningsplan-koordinatsystem Sida 242
working plane coordinate system

I-CS Inmatnings-koordinatsystem Sida 246
input coordinate system

T-CS Verktyg-koordinatsystem Sida 247

tool coordinate system

Styrsystemet anvander olika referenssystem for olika tilldmpningar. Pa detta satt
kan du alltid kan byta verktyg i samma position men anpassa bearbetningen av ett
NC-programefter arbetsstyckets position.

Referenssystemen bygger pé varandra. Maskinkoordinatsystemet M-CS ar da
referenskoordinatsystem. Positionen och orienteringen for féljande referenssystem
bestams utifran detta genom transformationer.

Definition
Transformationer

Translatoriska Transformationer mojliggor en forskjutning langs en tallinje.
Rotatoriska transformationer majliggor en rotation kring en punkt.
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10.1.2 Grunder till koordinatsystem

Typer av koordinatsystem

For att fa entydiga koordinater méaste du definiera en punkt i alla axlar pa
koordinatsystemet:

Axlar Funktion

En | ett endimensionellt koordinatsystem definierar du en punkt
pa en tallinje med en koordinatangivelse.

Exempel: pa en verktygsmaskin forkroppsligar en linjar métare
en tallinje.

Tva | ett tvadimensionellt koordinatsystem definierar du en punkt i
ett plan med hjélp av tva koordinater.

Tre | ett tredimensionellt koordinatsystem definierar du en punkt i
ett rum med hjélp av tre koordinater.

Nar axlarna stér vinkelratt mot varandra bildar de ett kartesiskt koordinatsystem.

Med hogerhandsregeln kan du efterskapa ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem. Fingertopparna pekar i axlarnas positiva riktningar.

T +Z
+X

+Y~ —

Koordinatsystems ursprung

Unika koordinater kraver en definierad referenspunkt som vardena utgdende fran
0 &r baserade pa. Denna punkt ar koordinatursprunget som for alla styrningens
tredimensionella kartesiska koordinatsystem ligger i skarningspunkten mellan
axlarna. Koordinatursprunget har koordinaterna X+0, Y+0 och Z+0.

zA
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10.1.3 maskin-koordinatsystem M-CS

Anvandningsomrade

I maskin-koordinatsystem M-CS programmerar du konstanta positioner, t.ex.
frikdrning av en saker position. Aven maskintillverkaren definierar konstanta
positioner i M-CS, t.ex. verktygets vaxelpunkt.

Funktionsbeskrivning

Egenskaper hos maskinkoordinatsystemet M-CS

Maskinkoordinatsystemet motsvarar kinematikbeskrivningen M-CS och darmed
verktygsmaskinens faktiska mekanik. De fysiska axlarna pa en maskin behdver
inte vara exakt vinkelrata mot varandra, och de motsvarar inte heller ett kartesiskt
koordinatsystem. M-CS bestér av flera endimensionella koordinatsystem, som
motsvarar maskinens axlar.

Maskintillverkaren definierar laget och riktningen for det endimensionella
koordinatsystemet i Kinematikbeskrivningen.

Koordinatursprunget for M-CS ar maskinens nollpunkt. Maskintillverkaren definierar
laget pa maskinens nollpunkt i maskinkonfigurationen.

Vardena i maskinkonfigurationen definierar nollagena for matsystemen och de
motsvarande maskinaxlar. Maskinnollpunkten ligger inte nodvandigtvis i de fysiska
axlarnas teoretiska skarningspunkt. Den kan ocksé ligga utanfor rorelseomradet.

Positionen for maskin-nollpunkten i maskinen
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Transformationer i maskinkoordinatsystemet M-CS
Det gér att definiera foljande transformationer i maskinkoordinatsystemet M-CS:
m  Axelforskjutningar i OFFS-spalterna i nollpunktstabellen

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Maskintillverkaren konfigurerar referenspunkttabellens OFFS-spalter sa
att de passar till maskinen.

= Axelforskjutningar i roterande axlar och parallellaxlar med hjélp av noll-
punktstabellen

Ytterligare information: "Nollpunktstabell’, Sida 253
m  Axelforskjutningar i roterande axlar och parallellaxlar med hjalp av funktionen
TRANS DATUM

Ytterligare information: "Nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM",
Sida 256

Maskintillverkaren kan definiera ytterligare transformationer.
Ytterligare information: "Hanvisning", Sida 238

Positionsvisning

Foljande lagen for positionsindikatorn hanvisar till maskinkoordinatsystemet M-CS:
= Borpos. maskinsystem (REFSOLL)

= Arpos. maskinsystem (REFIST)

Skillnaden mellan vardena for REFAR- och AR-ldgena for en axel ar resultatet av alla
namnda offset och alla aktiva transformationer i andra referenssystem.
Programmera koordinatinmatning i maskinkoordinatsystemet M-CS

Med tillaggsfunktion M91 programmeras koordinaterna till maskinens nollpunkt.

Ytterligare information: "Forflytta i maskinkoordinatsystemet M-CS med M91",
Sida 437
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Hanvisning

Maskintillverkaren kan definiera foljande tillkommande transformationer i maskin-

koordinatsystemet M-CS:

® Tillkommande axelforskjutningar vid parallellaxlar med OEM-offset

= Axelforskjutningar i OFFS-kolumnerna i palettutgdngspunktstabellen
Ytterligare information: "Palettutgdngspunktstabell”, Sida 663

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende maskinen kan ditt styrsystem forfoga Over ytterligare en
palettreferenspunkttabell. Frdn maskintillverkaren definierade varden for
palettreferenspunkttabellerna fungerar aven for de varden du definierat

ur referenspunkttabellen. | arbetsomradet Positioner visar styrsystemet

om en palettutgdngspunkt ar aktiv, och i s fall vilken. Eftersom vardena i
palettutgdngspunktstabellen inte ar synliga eller redigerbara utanfor tillampningen
inriktning finns det kollisionsrisk vid alla forflyttningar!

» Beakta dokumentationen fran din maskintillverkare

» Anvand bara palettutgdngspunkter i samband med paletter

» Andra bara palettutgédngspunkter i samréd med maskintillverkaren
>

Kontrollera palettutgdngspunkten i tilldmpningen inriktning fore
bearbetningen

Exempel

Detta exempel visar skillnaden mellan en forflyttning med och utan M91. Exemplet
visar forhallandet med en Y-axel som kilaxel som inte &r vinkelratt placerad
gentemot ZX-planet.

Forflyttningsrorelse utan M91

| kartesiska koordinatsystem programmeras I-CS. Légena AR och BORV for
positionsindikator visar endast en rorelse for Y-axeln i I-CS.

Baserat pd de definierade vardena bestammer styrsystemet de nddvandiga
forflyttningsvagarna for maskinaxlarna. Eftersom maskinaxlarna inte star vinkelratt
mot varandra forflyttar styrsystemet axlarna Y och Z.

Eftersom maskinkoordinatsystemet M-CS som avbildar maskinaxlar visar ldgena
REFAR och REFBOR i positionsdisplayen rorelser som gors av Y-axeln och Z-axeln i
M-CS. M-CS.

Forflyttningsrorelse med M91

Styrsystemet forflyttar maskinaxeln Y 10 mm. Légena REFAR och REFBOR for
positionsindikator visar endast en rorelse for Y-axeln i M-CS.

I-CS &r i motsats till M-CS ett kartesiskt koordinatsystem dar axlarna for
de tva referenssystemen inte stdmmer dverens. Ladgena AR och BORV for
positionsindikatorn visar rorelser for Y-axeln och Z-axeln i I-CS.
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10.1.4 Baskoordinatsystem B-CS

Anvandningsomrade

| baskoordinatsystemet B-CS definierar du laget och riktningen pa arbetsstycket. Det
bestammer vardena t.ex.med hjalp av ett 3D-avkanningssystem. Styrsystemet lagrar
vardena in referenspunkttabellen.

Funktionsbeskrivning

Egenskaper hos baskoordinatsystemet B-CS

Baskoordinatsystemet B-CS ar ett tredimensionellt kartesiskt koordinatsystem dar
koordinatutgdngspunkten &r slutet pa den kinematiska beskrivningen.

Maskintillverkaren definierar koordinatursprunget och riktningen pa B-CS.

Transformationen i bas-koordinatsystem B-CS

Foljande spalter i referenspunkttabellen fungerar i baskoordinatsystemet B-CS:
m X

nY

mZ

= SPA

= SPB

= SPC

De anger position och riktning for arbetsstycke-koordinatsystemet W-CS, t.ex.
md hjalp av ett 3D-avkanningssystem. Styrsystemet lagrar det givna vardet som
bastransformationer i B-CS i referenspunkttabellen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

@ Maskintillverkaren konfigurerar referenspunkttabellens GRUND-
TRANSFORM.-spalter sa att de passar till maskinen.

Ytterligare information: "Hanvisning", Sida 240
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Hanvisning

Maskintillverkaren kan definiera ytterligare bastransformationer i
palettutgdngspunktstabellen.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende maskinen kan ditt styrsystem forfoga over ytterligare en
palettreferenspunkttabell. Frdn maskintillverkaren definierade varden for
palettreferenspunkttabellerna fungerar aven for de varden du definierat

ur referenspunkttabellen. | arbetsomradet Positioner visar styrsystemet

om en palettutgdngspunkt ar aktiv, och i s fall vilken. Eftersom vardena i
palettutgdngspunktstabellen inte ar synliga eller redigerbara utanfor tillampningen
inriktning finns det kollisionsrisk vid alla forflyttningar!

» Beakta dokumentationen fran din maskintillverkare

» Anvand bara palettutgdngspunkter i samband med paletter

» Andra bara palettutgdngspunkter i samréd med maskintillverkaren
>

Kontrollera palettutgdngspunkten i tilldmpningen inriktning fore
bearbetningen
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10.1.5 arbetsstycke-koordinatsystem W-CS

Anvandningsomrade

| arbetsstycke-koordinatsystemet W-CS definieras laget och riktningen pa
bearbetningsplanet. Av denna anledning ska transformationer och svangningar i
arbetsplanet programmeras.

Funktionsbeskrivning

Egenskaper hos arbetsstycke-koordinatsystemet W-CS

Das arbetsstycke-koordinatsystem W-CS ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem vars koordinatutgdngspunkten &r det aktiva arbetsstyckets
referenspunkt fran referenspunktstabellen.

Bade laget och riktningen pd W-CS definieras med hjalp av bastransformationen i
referenspunkttabellen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Transformationer i arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS

HEIDENHAIN rekommenderar anvandning av foljande transformationer i

arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS:

m Axlarna X, Y, Z i funktionen TRANS DATUM fore tiltningen av bearbetningsplanet
Ytterligare information: "Nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM'",

Sida 256
= Kolumnerna X, Y, Z i nollpunktstabellen fore tiltningen av bearbetningsplanet

Ytterligare information: "Nollpunktstabell’, Sida 253
®  Funktionen TRANS MIRROR eller cykeln 8 SPEGLING fore tiltning av bearbet-
ningsplanet med rymdvinkel

Ytterligare information: "Spegling med TRANS MIRROR', Sida 258
Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

®  PLANE-funktioner for tiltning av bearbetningsplanet (#8 / #1-01-1)
Ytterligare information: "Tilta bearbetningsplanet med PLANE-funktioner
(#8/#1-01-1)", Sida 266

Du kan fortfarande exekvera NC-program frén aldre styrsystem som
innehaller cykel 19 BEARBETNINGSPLAN.

Med dessa transformationer @ndrar du lage och orientering for
bearbetningsplanskoordinatsystemet WPL-CS.
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HANVISNING

>

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet reagerar pa olika satt pa de programmerade transformationernas
typ och ordningsfoljd. Vid olampliga funktioner kan oforutsagbara rorelser eller
kollisioner uppsta.

» Anvand tiltfunktioner med rymdvinklar istallet for axelvinklar

Programmera bara de rekommenderade transformationerna i respektive
referenssystem

Testa NC-programmet med hjalp av simuleringen

Maskintillverkaren definierar i maskinparametern planeOrientation
(nr 201202) om styrsystemet ska tolka inmatningsvardena for cykel 19
BEARBETNINGSPLAN som rymdvinkel eller axelvinkel.

Typen av tiltfunktion har foljande inverkan pa resultatet:

Om du tiltar med rymdvinklar (PLANE-funktioner utom PLANE AXIAL, cykel

19) andrar tidigare programmerade transformationer laget for arbetsstyckets

nollpunkt och rotationsaxlarnas orientering:

m En forskjutning med funktionen TRANS DATUM andrar laget for arbets-
styckets nollpunkt.

® En spegling andrar rotationsaxlarnas orientering. Hela NC-programmet inkl.
rymdvinkeln speglas.

Om du tiltar med axelvinklar (PLANE AXIAL, cykel 19) har en tidigare
programmerad spegling ingen inverkan pa rotationsaxlarnas orientering. Med de
har funktionerna positionerar du maskinaxlarna direkt.

Anmarkning

De programmerade vardena i NC-programmet hanvisar till ingdngskoordinat-
systemet I-CS. Om inga transformationer har definierats i NC-programmet ar
Ursprunget och laget pa arbetsstycke-koordinatsystemet W-CS, pd bearbet-
ningsplan-koordinatsystemet WPL-CS och pa I-CS identiska.

Ytterligare information: "Inmatnings-koordinatsystem I-CS', Sida 246

Vid en ren 3-axelsbehandling ar arbetsstycke-koordinatsystemet W-CS och
bearbetningsplan-koordinatsystemet WPL-CS identiska. Alla transformationer
paverkar i detta fall inmatnings-koordinatsystemet I-CS.

Ytterligare information: "bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS",
Sida 242

Resultatet av de successiva transformationerna beror pa i vilken ordningsfoljd de
har programmerats.

bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS

Anvandningsomrade

| bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS definieras laget och riktningen pa
inmatnings-koordinatsystemet I-CS och darmed referensen for koordinatvardena
i NC-programmet. Av denna anledning ska transformationer programmeras efter
svangning av arbetsplanet.

Ytterligare information: 'Inmatnings-koordinatsystem I-CS", Sida 246
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Funktionsbeskrivning

Egenskaper pa bearbetningsplan-koordinatsystemet WPL-CS

Bearbetningsplan-koordinatsystemet WPL-CS &r ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem. Koordinatursprunget till WPL-CS definieras med hjalp av
transformationer i arbetsstycke-koordinatsystem W-CS.

Ytterligare information: "arbetsstycke-koordinatsystem W-CS', Sida 241

Om inga transformationer har definierats i W-CS &r l1aget och orienteringen pa W-CS
och WPL-CS identiska.
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Transformationer i bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS

HEIDENHAIN rekommenderar anvandning av foljande transformationer i
bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS:

® Axlarna X, Y, Z i funktionen TRANS DATUM

Ytterligare information: "Nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM'",
Sida 256
m Funktionen TRANS MIRROR eller cykel 8 SPEGLING

Ytterligare information: "Spegling med TRANS MIRROR", Sida 258
Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

B Funktionen TRANS ROTATION eller cykel 10 VRIDNING

Ytterligare information: "Vridning med TRANS ROTATION", Sida 261
Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

®  Funktionen TRANS SCALE eller cykel 11 SKALFAKTOR

Ytterligare information: "Skalning med TRANS SCALE', Sida 262
Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

m Zyklus 26 SKALFAKTOR AXELSP.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
® Funktionen PLANE RELATIV (#8 / #1-01-1)

Ytterligare information: "PLANE RELATIV", Sida 292

Med dessa transformationer andrar du lage och orientering for systemet for
angivning av koordinater WPL-CS.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet reagerar pa olika satt p& de programmerade transformationernas
typ och ordningsfoljd. Vid olampliga funktioner kan oforutsagbara rorelser eller
kollisioner uppsta.

» Programmera bara de rekommenderade transformationerna i respektive
referenssystem

> Anvand tiltfunktioner med rymdvinklar istéllet for axelvinklar

> Testa NC-programmet med hjalp av simuleringen
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Anmarkning

= De programmerade vardena i NC-programmet hanvisar till ingangskoordinat-
systemet I-CS. Om inga transformationer har definierats i NC-programmet ar
Ursprunget och laget pa arbetsstycke-koordinatsystemet W-CS, pa bearbet-
ningsplan-koordinatsystemet WPL-CS och pa I-CS identiska.

Ytterligare information: "Inmatnings-koordinatsystem I-CS", Sida 246
® Vid en ren 3-axelsbehandling &r arbetsstycke-koordinatsystemet W-CS och

bearbetningsplan-koordinatsystemet WPL-CS identiska. Alla transformationer
paverkar i detta fall inmatnings-koordinatsystemet I-CS.

m Resultatet av de successiva transformationerna beror pa i vilken ordningsfoljd de
har programmerats.

® Som PLANE-funktion (#8 / #1-01-1) & PLANE RELATIV verksam i arbets-
styckeskoordinatsystemet W-CS och riktar in bearbetningsplanets koordi-
natsystem WPL-CS. Vardet pa den adderande lutningen utgar dock alltid fran det
aktuellaWPL-CS.
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Inmatnings-koordinatsystem I-CS

Anvandningsomrade

De programmerade vardena i NC-programmet hanvisar till
ingangskoordinatsystemet I-CS. Med hjalp av positioneringsblock programmeras
verktygets position.

Funktionsbeskrivning

Egenskaper hos inmatnings-koordinatsystemet 1-CS

Inmatningskoordinatsystemet I-CS ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem. Koordinatursprunget till I-CS definieras med hjalp av
transformationer i bearbetningsplanet-koordinatsystemet WPL-CS.

Ytterligare information: "bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS", Sida 242

Om inga transformationer har definierats i WPL-CS &r laget och orienteringen pa
WPL-CS och I-CS identiska.

Positioneringsblock i inmatnings-koordinatsystemet I-CS

| inmatnings-koordinatsystem I-CS definieras verktygets position med hjélp
av positioneringsblock. Positionen pa verktyget definierar 1aget pa verktygets
koordinatsystem T-CS.

Ytterligare information: "verktyg-koordinatsystem T-CS", Sida 247

Det gér att definiera foljande positioneringsblock:

B Axelparallella positioneringsblock

Konturfunktioner med kartesiska eller polara koordinater

Réta linjer LN med kartesiska koordinater och ytnormalvektorer (#9 / #4-01-1)
Cykler

11 X+48 R+ ; axelparallellt positioneringsblock

11 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO ; konturfunktion L

11 LN X+48 Y+102 Z-1.5 ; rat linje LN med kartesiska koordinater och
NX-0.04658107 NY0.00045007 ytnormalvektorer

NZ0.8848844 RO

Positionsvisning

Foljande lagen for positionsindikatorn hanvisar till inmatnings-koordinatsystemet
I-CS:

= Borposition (SOLL)

= Arposition (IST)
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10.1.8

Anmarkning

= De programmerade vardena i NC-programmet hanvisar till ingangskoordinat-
systemet I-CS. Om inga transformationer har definierats i NC-programmet ar
Ursprunget och laget pa arbetsstycke-koordinatsystemet W-CS, pd bearbet-
ningsplan-koordinatsystemet WPL-CS och p4 I-CS identiska.

® Vid en ren 3-axelsbehandling ar arbetsstycke-koordinatsystemet W-CS och
bearbetningsplan-koordinatsystemet WPL-CS identiska. Alla transformationer
paverkar i detta fall inmatnings-koordinatsystemet I-CS.

Ytterligare information: "bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS', Sida 242

verktyg-koordinatsystem T-CS

Anvandningsomrade

| verktygskoordinatsystemet T-CS iscensatter styrsystemet verktygskompensering
och en verktygsjustering.

Funktionsbeskrivning

Egenskaper hos verktyg-koordinatsystemet T-CS

Verktygets koordinatsystem T-CS ar ett tredimensionellt kartesiskt koordinatsystem
dar verktygsspetsen ar utgdngspunkten for berdakning av koordinaterna TIP.

Verktygsspetsen definieras med information i verktygshanteringen med hansyn
till verktygshallarens referenspunkt. Maskintillverkaren definierar normalt
verktygshallarens referenspunkt pa spindelnosen.

Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 104

Verktygsspetsen definieras medfdljande spalter i verktygshanteringen med hansyn
till verktygshallarens referenspunkt:

B L
= DL
Ytterligare information: "Verktygshallarens referenspunkt’, Sida 141

Position péa verktyget och darmed laget pa T-CS definieras med hjélp av
positioneringsblock i inmatnings-koordinatsystemet I-CS.

Ytterligare information: 'Inmatnings-koordinatsystem I-CS", Sida 246

Med hjélp av tillaggsfunktioner kan du ocksd programmera i andra
referenssystemen t.ex. med M91 i maskinkoordinatsystemet M-CS.

Ytterligare information: "Forflytta i maskinkoordinatsystemet M-CS med M91",
Sida 437
Riktningen pa T-CS &r i de flesta fall identisk med riktningen pa I-CS.

Om foljande funktioner ar aktiva ar riktningen pa T-CS beroende pa
verktygsjusteringen:

m Tillaggsfunktion M128 (#9 / #4-01-1)

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositioneringen automatiskt med
M128 (#9 / #4-01-1)", Sida 456

m Funktionen FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1)

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering med FUNCTION
TCPM (#9 / #4-01-1)", Sida 312
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Med tillaggsfunktion M128 definieras verktygsanslutningen i
maskinkoordinatsystem M-CS med hjalp av axelvinklar. Effekten av verktygets insats
beror pd maskinens kinematik.

Ytterligare information: "Anmarkning", Sida 459

Det gar aven att definiera en verktygsinsats i bearbetningsplan-koordinatsystemet
WPL-CS t.ex. med funktionen FUNCTION TCPM eller rata linjer LN.

Transformationen i verktygs-koordinatsystemet T-CS
Foljande verktygskompenseringar fungerar i verktyg-koordinatsystemet T-CS:

m Korrigeringsvarden fran verktygshanteringen

Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygslangd och -radie’,
Sida 320
m Korrigeringsvarden fran verktygshamtningen

Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygslangd och -radie’,
Sida 320
m Varde pd korrigeringstabeller *.tco

Ytterligare information: "Verktygskorrigering med korrigeringstabeller”,
Sida 327
m  3D-verktygskompensering med ytnormalvektorer (#9 / #4-01-1)

Ytterligare information: "3D-verktygskompensering (#9 / #4-01-1)", Sida 331

; rak linje med tilldaggsfunktion M128 och
axelvinklar

; funktion FUNCTION TCPM med rymdvinkel

; rat linje LN med ytnormalvektor och
verktygsorientering
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10.2 NC-funktionen for referenspunkthantering

10.2.1 Oversikt
Styrsystemet tillhandahaller foljande funktioner for att paverka en redan instélld
utgdngspunkt i utgdngspunktstabellen direkt i NC-programmet:
m  Aktivera utgdngspunkt
= Kopiera utgangspunkt
= Korrigera utgadngspunkt

10.2.2 Aktivera referenspunkt med PRESET SELECT

Anvandningsomrade

Med funktionen PRESET SELECT kan du aktivera en definierad utgangspunkt i
utgdngspunktstabellen som ny utgangspunkt.

Forutsattning
= Referenspunkttabell innehaller varde

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
m  Arbetsstyckets utgangspunkt installd

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Funktionsbeskrivning

Du kan aktivera utgangspunkten antingen via radnumret eller via innehallet i
kolumnen DOC.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende pa maskinparametern CfgColumnDescription (nr 105607) kan du
definiera samma innehall flera ganger i kolumnen DOC i utgdngspunktstabellen.
Om du i detta fall aktiverar en utgdngspunkt med hjélp av kolumnen DOC, valjer
styrsystemet utgdngspunkten med det Idgsta radnumret. Om styrsystemet inte
valjer den onskade utgdngspunkten finns det risk for kollision.

» Definiera ett unikt innehall i kolumnen DOC
> Aktivera endast utgdngspunkten med radnumret

Med syntaxelementet KEEP TRANS kan du definiera att styrsystemet bibehaller
foljande transformationer:

®  Funktion TRANS DATUM

®  Cykel 8 SPEGLING och funktion TRANS MIRROR

m  Cykel 10 VRIDNING och funktion TRANS ROTATION
= Cykel 11 SKALFAKTOR och funktion TRANS SCALE
® Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP.
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Inmatning

11 PRESET SELECT #3 KEEP TRANS WP ; aktivera rad 3 i referenspunkttabellen
som arbetsstyckets referenspunkt och fa
transformationen

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:

Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Specialfunktioner » Programmallar »
PRESET » PRESET SELECT

NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

PRESET SELECT  Syntaxoppnare for aktivering av en referenspunkt

# Namneller QS  Valjrad i referenspunkttabellen
Fast eller variabelt nummer eller namn
Val via ett urvalsfonster ar mojligt

Vid Namn visar styrsystemet endast de rader i utgangs-
punktstabellen i urvalsfonstret for vilka kolumnen DOC ar
definierad.

KEEP TRANS Bibehall enkla transformationer
Syntaxelement valfritt

WP eller PAL Aktivera referenspunkt for arbetsstycke eller palett
Syntaxelement valfritt

Anmarkning

HANVISNING

Varning, risk for betydande materiella skador!

Icke definierade falt i utgdngspunktstabellen ger ett annat beteende &n de
falt som har definierats med vardet 0: Falt definierade med 0 skriver vid
aktiveringen Over det tidigare véardet, vid icke definierade falt behalls det
tidigare vardet. Om det tidigare vardet bibehalls finns det risk for kollision!

» Kontrollera fore aktiveringen av utgdngspunkten om varden har skrivits in i
alla kolumner
> Ange varden i kolumner som inte definierats, t.ex. 0

> Alternativt Iater du maskintillverkaren definiera 0 som standardvarde for
kolumnerna

B Om du programmerar PRESET SELECT utan valbara parametrar ar beteendet
identiskt med cykeln 247 ORIGOS LAEGE.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

®  Om palettreferenspunkten andrar sig maste du stélla in arbetsstycke-refe-
renspunkten igen.
Ytterligare information: "Palettutgdngspunktstabell”, Sida 663

®  Med den valfria maskinparametern CfgColumnDescription (nr 105607)
definierar maskintillverkaren om innehallet i kolumnen DOC i utgangs-
punktstabellen behdver vara unikt. Om maskinparametern har definierats med
vardet TRUE kan du bara ange innehéllet en gang.
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10.2.3 Kopiera referenspunkt med PRESET COPY

Anvandningsomrade

Med funktionen PRESET COPY kan du kopiera en definierad utgdngspunkt i
utgéngspunktstabellen och aktivera den kopierade utgangspunkten.

Forutsattning
m  Referenspunkttabell innehdller varde

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
B Arbetsstyckets utgdngspunkt installd

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Funktionsbeskrivning

Du véljer utgdngspunkten som ska kopieras antingen via radnumret eller via
uppgiften i kolumnen DOC.
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Inmatning

; kopiera rad 1 i referenspunkttabellen till
rad 3, aktivera rad 3 som arbetsstyckets
referenspunkt och fa transformationer

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:

Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Specialfunktioner » Programmallar »
PRESET » PRESET COPY

NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

PRESET COPY Syntaxoppnare for kopiering och aktivering av ett arbetsstyc-
kets referenspunkt

# Namneller QS Valj rad i referenspunkttabellen som ska kopieras
Fast eller variabelt nummer eller namn

Raden kan valjas i en rullgardinsmeny. Vid namn visar
styrsystemet endast de rader i referenspunktstabellen i
rullgardinsmenyn for vilka kolumnen DOC &r definierad.

TO #,Namn eller  Valj ny rad i referenspunkttabellen
Qs Fast eller variabelt nummer eller namn
Val via ett urvalsfonster ar majligt

Vid Namn visar styrsystemet endast de rader i utgangs-
punktstabellen i urvalsfonstret for vilka kolumnen DOC ar
definierad.

SELECT TARGET  Aktivera kopierad rad i referenspunkttabellen som arbetsstyc-
kets referenspunkt

Syntaxelement valfritt

KEEP TRANS Bibehall enkla transformationer
Syntaxelement valfritt

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende pa maskinparametern CfgColumnDescription (nr 105607) kan du
definiera samma innehdll flera ganger i kolumnen DOC i utgadngspunktstabellen.
Om du i detta fall aktiverar en utgdngspunkt med hjélp av kolumnen DOC, véljer
styrsystemet utgdngspunkten med det Idgsta radnumret. Om styrsystemet inte
valjer den onskade utgdngspunkten finns det risk for kollision.

» Definiera ett unikt innehall i kolumnen DOC
> Aktivera endast utgdngspunkten med radnumret
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10.2.4

10.3

Korrigera referenspunkt med PRESET CORR

Anvandningsomrade
Med funktionen PRESET CORR kan du korrigera den aktiva utgangspunkten.

Forutsattning
= Referenspunkttabell innehaller varde

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
B Arbetsstyckets utgdngspunkt installd

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Funktionsbeskrivning

Om bade en grundvridning och en translation korrigeras i ett NC-block, korrigerar
styrsystemet forst translationen och darefter grundvridningen.

Kompenseringsvardena baseras pa det aktiva referenssystemet. Nar OFFS-vardena
korrigeras star vardena i relation till maskinkoordinatsystemet M-CS.

Ytterligare information: "Referenssystem’, Sida 234

Inmatning

11 PRESET CORR X+10 SPC+45 ; korrigera arbetsstyckets referenspunkt i X
med +10 mm och i SPC med +45°

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:

Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Specialfunktioner » Programmallar »
PRESET » PRESET CORR

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

PRESET CORR Syntaxoppnare for korrigering av arbetsstyckets referenspunkt

XYZ Korrigeringsvarden i huvudaxlarna
Syntaxelement valfritt

SPA, SPB, SPC Korrigeringsvarden for rumsvinkeln
Syntaxelement valfritt

X_OFFS, Korrigeringsvarden for forskjutningen med hansyn till maski-

Y_OFFS, Z_OFFS, nens nollpunkt

A_OFFsS, Syntaxelement valfritt

B_OFFS, C_OFFS,

U_OFFS,

V_OFFS,

W_OFFS

Nollpunktstabell

Anvandningsomrade

I en nollpunktstabell lagrar du positioner till arbetsstycket. For att kunna anvanda
en nollpunktstabell maste du aktivera den. Inom ett NC-program gér det att anropa
nollpunkter for att t.ex. bearbeta flera arbetsstycken vid samma Position. Den aktiva
raden i nollpunktstabellen fungerar som arbetsstycke-nollpunkt i NC-programmet.
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Relaterade amnen
® Innehall och uppsattning av en nollpunktstabell
Ytterligare information: "Nollpunktstabell *.d", Sida 691
® Redigera nollpunkttabell under programkorningen
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
m  Utgangspunkttabell
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Funktionsbeskrivning

Nollpunkterna i nollpunktstabellen utgar fran det aktuella arbetsstyckets
referenspunkt. Koordinatvardena i nollpunktstabeller ar uteslutande absolut
verksamma.

Nollpunkttabellen séatts upp i foljande situationer:

= (Ofta forekommande tillampning av samma nollpunktsforskjutning
= Aterkommande bearbetningar pé olika arbetsstycken

= Aterkommande bearbetningar vid olika positioner pa arbetsstycket

Aktivera nollpunktstabell manuellt
Det gér att aktivera en nollpunktstabell manuellt for driftarten Programkorning.

| driftarten Programkorning innehaller fonstret Programinstallningar omradet
Tabeller. | detta omrade kan du for programkorningen vélja en nollpunktstabell och
bada korrigeringstabellerna med ett urvalsfonster.

Nar en tabell aktiveras markerar styrsystemet denna tabell med statusen M.

nollpunktstabell i NC-program aktivera

Sé& har aktiverar du en nollpunktstabell i NC-programmet:
o > Valj Infoga NC-funktion
Styrsystemet Oppnar fonstret Infoga NC-funktion.

Valj SEL TABLE

Styrsystemet 6ppnar atgardsfaltet.

Valj Urval

Styrsystemet oppnar ett fonster for val av fil.

Valj nollpunktstabell
Valj Selektera
Om nollpunktstabellen inte har sparats i samma mapp som NC-programmet
maste du ange hela sokvagen. | fonstret Programinstallningar kan du definiera om
styrsystemet ska skapa absoluta eller relativa sokvagar.
Ytterligare information: "Instéllningar i arbetsomradet Program”, Sida 113

vV V.V VvV Vy

Observera foljande om du anger nollpunktstabellens namn manuellt:

= Om nollpunktstabellen finns i samma katalog som NC-programmet ska
du bara ange filnamn.

= Om nollpunktstabellen inte finns i samma katalog som NC-programmet
maste du ange hela sokvagen.
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10.4

10.4.1

Definition
Filformat Definition
d Nollpunktstabell

NC-funktioner for koordinattransformation

Oversikt
Styrsystemet erbjuder foljande TRANS-funktioner:

Syntax Betydelse Ytterligare information

TRANS Forskjutning av arbetsstyckets nollpunkt Sida 256
DATUM

TRANS Spegla axel Sida 258
MIRROR

TRANS Rotation runt verktygsaxeln Sida 261
ROTATION

TRANS Skalning av konturer och positioner Sida 262
SCALE

TRANS Aterstall koordinattransformationer Sida 263
RESET

Definiera funktionerna enligt ordningsfoljden i tabellen och aterstall funktionerna i
omvand ordningsfoljd. Programmeringsfoljden inverkar pa resultatet.

Forskjut t.ex. forst arbetsstyckets nollpunkt och spegla sedan konturen. Om
du vander pa ordningsfoljden speglas konturen pa arbetsstyckets ursprungliga
nollpunkt.

Alla TRANS-funktioner verkar i forhallande till arbetsstyckets nollpunkt.
Arbetsstyckets nollpunkt ar ursprunget for inmatningskoordinatsystemet I-CS.

Ytterligare information: "Inmatnings-koordinatsystem I-CS", Sida 246

A
+Y +Y

+X
N
@ +X

Relaterade amnen
m Cykler for koordinattransformationer

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
® PLANE-funktioner (#8 / #1-01-1)

Ytterligare information: "Tilta bearbetningsplanet med PLANE-funktioner
(#8 / #1-01-1)", Sida 266

= Referenssystem
Ytterligare information: "Referenssystem”, Sida 234

\
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10.4.2 Nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM

Anvandningsomrade

Med funktionen TRANS DATUM forskjuter du arbetsstyckets nollpunkt med hjalp av
fasta eller variabla koordinater eller genom att ange en tabellrad i nollpunktstabellen.

Med funktionen TRANS DATUM RESET aterstaller du nollpunktsforskjutningen.

Relaterade amnen
= Nollpunktstabellens innehall
Ytterligare information: "Nollpunktstabell *.d", Sida 691
m  Aktivera nollpunktstabell
Ytterligare information: "nollpunktstabell i NC-program aktivera ', Sida 254
= Maskinens utgangspunkter
Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen®, Sida 104

Funktionsbeskrivning

TRANS DATUM AXIS

Med funktionen TRANS DATUM AXIS definierar du en nollpunktsférskjutning genom
inmatning av varden for respektive axel. Du kan definiera upp till nio koordinater i ett
NC-block, inkrementell inmatning ar majlig.

Resultatet for nollpunktsforskjutning visar styrsystemet i arbetsomradet Positioner.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

TRANS DATUM TABLE

Med funktionen TRANS DATUM TABLE definierar du en nollpunktsforskjutning
genom att valja en rad i en nollpunktstabell.

Du kan vélja att definiera sokvagen till en nollpunktstabell. Om du inte definierar
nagon sokvag anvander styrsystemet den med SEL TABLE aktiverade
nollpunktstabellen.

Ytterligare information: "nollpunktstabell i NC-program aktivera ', Sida 254

Nollpunktsforskjutningen och nollpunktstabellens sokvag visar styrsystemet i fliken
TRANS for arbetsomradet STATUS.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

TRANS DATUM RESET

Med funktionen TRANS DATUM RESET aterstéller du en nollpunktsforskjutning.
Darvid spelar det inte ndgon roll hur du tidigare har definierat nollpunkten.
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Inmatning

11 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42  ; forskjutning av arbetsstyckets nollpunkt i

axlarna X, Y och Z

Du navigerar till den har funktionen pa foljande satt:

Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Specialfunktioner » Funktioner »
TRANSFORM » TRANS DATUM

NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement

Betydelse

TRANS DATUM Syntaxoppnare for en nollpunktsforskjutning
AXIS, TABLE eller  Aterstélining av nollpunktsférskjutning med koordinatuppgif-
RESET ter, med en nollpunktstabell eller nollpunktsforskjutning
X, Y,Z A B C U  Mdjligaaxlar for koordinatinmatning
Veller W Fast eller variabelt nummer
Endast vid valet AXIS
TABLINE Rad i nollpunktstabell

Fast eller variabelt nummer
Endast vid valet TABLE

Namn eller QS

Anmarkning

Sokvag till nollpunktstabell

Fast eller variabel sokvag

Val via ett urvalsfonster ar mojligt
Syntaxelement valfritt

Endast vid valet TABLE

®  Funktionen TRANS DATUM ersatter cykeln 7 NOLLPUNKT. Om du importerar ett
NC-program for ett aldre styrsystem andrar styrsystem cykeln 7 vid redigering i
NC-funktionen TRANS DATUM.

® Nar du exekverar en absolut nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM eller
cykel 7 NOLLPUNKT skriver styrsystemet dver vardena for den aktuella noll-
punktsforskjutningen. Styrsystemet raknar av inkrementella varden fran vardena
for den aktuella nollpunktsforskjutningen.

®  Absoluta varden avser arbetsstyckets utgangspunkt. Inkrementella varden avser
arbetsstyckets nollpunkt.
Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 104

®  En nollpunktsforskjutning i axlarna A, B, C, U, V och W fungerar som offset.
HEIDENHAIN rekommenderar att du lutar axlar med hjalp av PLANE-funktionerna
eller en 3D-grundvridning.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

= Med maskinparametern transDatumCoordSys (nr 127501) definierar maskintill-
verkaren vilket referenssystem positionsvisningens varden baseras pa.

Ytterligare information: "Referenssystem”, Sida 234
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10.4.3 Spegling med TRANS MIRROR

Anvandningsomrade

Med funktionen TRANS MIRROR speglar du konturer eller positioner i en eller flera
axlar.

Med funktionen TRANS MIRROR RESET aterstaller du speglingen.

Relaterade @mnen
m Cykel 8 SPEGLING
Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
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Funktionsbeskrivning
Speglingen verkar modalt fran definitionen i NC-programmet.

Styrsystemet speglar konturer eller positioner vid den aktiva
arbetsstyckesnollpunkten. Om nollpunkten ligger utanfor konturen speglar
styrsystemet avstandet till nollpunkten.

Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 104

+Y
+X
i +X

Om endast en axel speglas kommer verktygets bearbetningsriktning att andras.
En bearbetningsriktning som definierats i en cykel bibehélls, t.ex. i OCM-cykler
(#167 / #1-02-1).

Beroende pa valda axelvarden AXIS speglar styrsystemet foljande bearbetningsplan:
m X Styrsystemet speglar bearbetningsplanet YZ

m Y: Styrsystemet speglar bearbetningsplanet ZX

B Z: Styrsystemet speglar bearbetningsplanet XY

Ytterligare information: "Axlarnas beteckning pa frasmaskiner", Sida 102

Du kan valja upp till tre axelvarden.

Styrsystemet visar en aktiv spegling i fliken TRANS for arbetsomradet STATUS.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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Inmatning

11 TRANS MIRROR AXIS X ; Spegla X-koordinater kring Y-axeln

NC-funktionen innehéller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

TRANS MIRROR Syntaxoppnare for en spegling

AXIS eller RESET  Ange spegling av axelvarden eller aterstall spegling

X, Y ellerZ Axelvarde som ska speglas
Endast vid valet AXIS

Anmarkning
® Denna funktion kan du bara anvéanda i bearbetningslaget FUNCTION MODE MILL.

Ytterligare information: "Vaxla bearbetningslage med FUNCTION MODE’,
Sida 130

B Nar du exekverar en spegling med TRANS MIRROR eller cykel 8 SPEGLING skriver
styrsystemet over den aktuella speglingen.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Anvisningar i samband med tiltfunktioner

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet reagerar pa olika satt p& de programmerade transformationernas
typ och ordningsfoljd. Vid olampliga funktioner kan oforutsagbara rorelser eller
kollisioner uppsta.

» Programmera bara de rekommenderade transformationerna i respektive
referenssystem

» Anvand tiltfunktioner med rymdvinklar istéllet for axelvinklar

> Testa NC-programmet med hjalp av simuleringen

Typen av tiltfunktion har foljande inverkan pa resultatet:
® Om du tiltar med rymdvinklar (PLANE-funktioner utom PLANE AXIAL, cykel
19) &ndrar tidigare programmerade transformationer ldget for arbetsstyckets
nollpunkt och rotationsaxlarnas orientering:
®  En forskjutning med funktionen TRANS DATUM andrar laget for arbets-
styckets nollpunkt.
B En spegling andrar rotationsaxlarnas orientering. Hela NC-programmet inkl.
rymdvinkeln speglas.
®  Om du tiltar med axelvinklar (PLANE AXIAL, cykel 19) har en tidigare
programmerad spegling ingen inverkan pé rotationsaxlarnas orientering. Med de
har funktionerna positionerar du maskinaxlarna direkt.

Ytterligare information: "arbetsstycke-koordinatsystem W-CS", Sida 241
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10.4.4 Vridning med TRANS ROTATION

Anvandningsomrade

Med funktionen TRANS ROTATION vrider du konturer eller positioner i en
vridningsvinkel.

Med funktionen TRANS ROTATION RESET aterstaller du vridningen.

Relaterade amnen
®  Cykel 10 VRIDNING
Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Funktionsbeskrivning
Vridningen verkar modalt fran definitionen i NC-programmet.

Styrsystemet vrider bearbetningen i bearbetningsplanet vid den aktiva
arbetsstyckesnollpunkten.

Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 104
Styrsystemet vrider inmatningskoordinatsystemet I-CS pa foljande sétt:
= Med utgédngspunkt fran vinkelreferensaxeln, motsvarar huvudaxeln

B Runt verktygsaxeln

Ytterligare information: "Axlarnas beteckning pa frasmaskiner’, Sida 102

Du kan programmera en vridning pa foljande satt:

® Absolut, i forhallande till den positiva huvudaxeln

® |nkrementalt, i forhallande till den senast aktiva vridningen

Styrsystemet visar en aktiv vridning i fliken TRANS for arbetsomradet STATUS.
Ytterligare information: Bruksanvisning Instalining och exekvering

Inmatning

11 TRANS ROTATION ROT+90 ; Vrida bearbetning 90°

NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

TRANS Syntaxoppnare for en vridning

ROTATION

ROT eller RESET  Ange absolut eller inkrementell vridningsvinkel eller aterstall
vridning

Fast eller variabelt nummer
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Anmarkning
® Denna funktion kan du bara anvanda i bearbetningslaget FUNCTION MODE MILL.

Ytterligare information: "Vaxla bearbetningslage med FUNCTION MODE",
Sida 130

®  Nar du exekverar en absolut vridning med TRANS ROTATION eller cykel 10
VRIDNING skriver styrsystemet 6ver vardena for den aktuella vridningen. Styr-
systemet raknar av inkrementella varden fran vardena for den aktuella vridningen.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Skalning med TRANS SCALE

Anvandningsomrade

Med funktionen TRANS SCALE skalandrar du konturer eller avstand till nollpunkten,
vilket ger en jamn forstoring eller forminskning. Darmed kan du t.ex. ta hansyn till
krymp- och overmattsfaktorer.

Med funktionen TRANS SCALE RESET aterstaller du skalningen.

Relaterade amnen
m Cykel 11 SKALFAKTOR
Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Funktionsbeskrivning
Skalningen verkar modalt fran definitionen i NC-programmet.
Beroende pa laget for arbetsstyckets nollpunkt skalar styrsystemet pa foljande satt:
m Arbetsstyckets nollpunkt i konturens centrum:
Styrsystemet skalar konturen i alla riktningar proportionerligt.
m  Arbetsstyckets nollpunkt nere till vanster pa konturen:
Styrsystemet skalar konturen i positiv riktning for X- och Y-axlarna.
m  Arbetsstyckets nollpunkt uppe till hdger pa konturen:
Styrsystemet skalar konturen i negativ riktning for X- och Y-axlarna.
Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen", Sida 104

Med en skalfaktor SCL mindre an 1 forminskar styrsystemet konturen. Med en
skalfaktor SCL storre an 1 forstorar styrsystemet konturen.

Styrsystemet tar vid skalning hansyn till alla koordinatuppgifter och méattuppgifter
frén cykler.

Styrsystemet visar en aktiv skalning pa fliken TRANS for arbetsomrédet STATUS.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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Inmatning

_ ; forstora bearbetning med skalfaktor 1.5

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse
TRANS SCALE Syntaxoppnare for en skalning

SCL eller RESET Ange skalfaktor eller aterstall skalning
Fast eller variabelt nummer

Anmarkning
® Denna funktion kan du bara anvéanda i bearbetningslaget FUNCTION MODE MILL.

Ytterligare information: "Vaxla bearbetningslage med FUNCTION MODE’,
Sida 130

B Nar du exekverar en skalning med TRANS SCALE eller cykel 11 SKALFAKTOR
skriver styrsystemet dver den aktuella skalfaktorn.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

= Setill att valja ratt verktyg om du forminskar en kontur med innerradier. Annars
kan restmaterial bli kvar.

10.4.6 Aterstilla med TRANS RESET

Anvandningsomrade

Med NC-funktionen TRANS RESET &terstaller du alla enkla
koordinattransformationer samtidigt.

Relaterade amnen
m  NC-funktioner for koordinattransformation

Ytterligare information: "NC-Funktionen zur Koordinatentransformation’, Sida
®  Cykler for koordinattransformation

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
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Funktionsbeskrivning
Styrsystemet terstaller féljande enkla koordinattransformationer:

Koordinattransformation  Syntax Ytterligare
information
Nollpunktsforskjutning TRANS DATUM Sida 256
Spegling TRANS MIRROR Sida 258
Cykel 8 SPEGLING Se bruksanvis-
ning Bearbet-
ningscykler
Vridning TRANS ROTATION Sida 261
Cykel 10 VRIDNING Se bruksanvis-
ning Bearbet-
ningscykler
Skalning TRANS SCALE Sida 262
Cykel 11 SKALFAKTOR Se bruksanvis-
ning Bearbet-
ningscykler

Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP. Se bruksanvis-
ning Bearbet-
ningscykler

Styrsystemet aterstéller dven enkla koordinattransformationer som
maskintillverkaren har definierat.

Inmatning

_ : Aterstill enkla koordinattransformationer

Du navigerar till den har funktionen péa foljande satt:

Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Specialfunktioner » Funktioner »
TRANSFORM » TRANS RESET

NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

TRANS RESET Syntaxdppnare for aterstallning av enkla koordinattransforma-
tioner
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10.5 Tilta bearbetningsplanet (#8 / #1-01-1)

10.5.1 Grunder

Med tiltningen av bearbetningsplanet gar det att bearbeta t.ex. flera sidor pa
arbetsstycken i en uppspanning pad maskiner med vridaxlar. Det gar ocksé att med
hjalp av svangfunktionen ratt upp en skevt fastspant arbetsstycke.

Det gér bara att tilta bearbetningsplanet vid aktiv verktygsaxel Z.

Styrsystemsfunktionen for tiltning av av bearbetningsplanet ar av typen
koordinattransformerande. Darvid forblir bearbetningsplanet alltid vinkelratt mot den
faktiska verktygsaxelns riktning.

Ytterligare information: "bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS", Sida 242

Det finns tvéa funktioner tillgangliga for vridning av bearbetningsplanet:

®  Manuell tiltning med fonstret 3D-rotation i tillampningen Manuell drift
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

m Styrd tiltning med PLANE-funktionen i NC-programmet
Ytterligare information: "Tilta bearbetningsplanet med PLANE-funktioner
(#8 /#1-01-1)", Sida 266

Du kan fortfarande exekvera NC-program fran aldre styrsystem som
innehaller cykel 19 BEARBETNINGSPLAN.
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Anteckningar om olika maskinkinematiker

Om inga transformationer ar aktiva och bearbetningsplanet inte ar svangt forflyttas
sig de linjara maskinaxlarna parallellt med baskoordinatsystemet B-CS. Darvid
forhaller sig maskinerna nastan identiskt oavsett kinematik.

Ytterligare information: "Baskoordinatsystem B-CS", Sida 239

Om bearbetningsplanet svangs forflyttar styrsystemet maskinaxlarna beroende pa
der Kinematik.

Beakta foljande aspekter nar det galler maskinkinematik:
®  Maskiner med bordsvridaxlar

Vid denna kinematik utfor bordsvridaxlarna svangningsrorelserna och positionen
pa arbetsstycket i maskinrummet andrar sig. De linjara maskinaxlarna forflyttar
sig i det svangda bearbetningsplan-koordinatsystemet WPL-CS likadant som i det
osvangda B-CS.

Ytterligare information: "bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS", Sida 242

= Maskin med huvudrotationsaxlar

Vid denna kinematik utfor huvudvridaxlarna svangningsrorelserna och positionen
pd arbetsstycket i maskinrummet ligger stilla. | svangt WPL-CS forflyttas sig
beroende pa vridvinkeln minst tva linjara maskinaxlar inte langre parallellt med de
osvangda B-CS.

Ytterligare information: "bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS', Sida 242

10.5.2 Tilta bearbetningsplanet med PLANE-funktioner (#8 / #1-01-1)

Grunder

Anvandningsomrade

Med tiltningen av bearbetningsplanet gar det att bearbeta t.ex. flera sidor pa
arbetsstycken i en uppspanning pa maskiner med vridaxlar.

Det gdr ocksa att med hjélp av svangfunktionen ratt upp en skevt fastspant
arbetsstycke.
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Relaterade amnen
m Bearbetningstyper beroende pa antal axlar
Ytterligare information: "Bearbetningstyper beroende pa antal axlar", Sida 421
= Qverfor tiltat bearbetningsplan i driftarten Manuell med fonstret 3D-rotation
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Forutsattningar
= Maskiner med rotationsaxlar

For 3+2-axelbearbetning kravs det minst tvé vridaxlar. Aven avtagbara axlar ar
mojliga som avsatsbord.

= Kinematikbeskrivning

Styrsystemet kraver en kinematikbeskrivning som maskintillverkaren tar fram for
att kunna berakna svangvinkeln.

®  Programvaruoptionen Utdkade funktioner grupp 1 (#8 / #1-01-1)
m Verktyg med verktygaxel Z

Funktionsbeskrivning

Genom att svanga bearbetningsplan definierar du riktningen pa bearbetningsplan-
koordinatsystemet WPL-CS.

Ytterligare information: "Referenssystem", Sida 234

Position pa arbetsstycke-nollpunkten och darmed laget pa
bearbetningsplan-koordinatsystemet WPL-CS definieras med hjalp
av funktion TRANS DATUMfore svangning av bearbetningsplanet i
arbetsstycke-koordinatsystem W-CS.

En nollpunktsforskjutning verkar alltid i en aktiv WPL-CS, aven efter
svangfunktionen vid behov. Om nollpunkten for arbetsstycket forskjuts for
svangningen maste en aktiv svangfunktion aterstallas vi behov.

Ytterligare information: "Nollpunktsforskjutning med TRANS DATUM',
Sida 256

| praktiken uppvisar arbetsstyckesritningar olika vinkelspecifikationer vilket ar skalet
till att styrsystemet erbjuder olika PLANE-funktioner med olika majligheter for
vinkeldefinition.

Ytterligare information: "Oversikt 6ver PLANE-funktionen", Sida 268

Utover den geometriska definitionen av bearbetningsplanet bestammer du for varje
PLANE-funktion hur styrsystemet placerar vridaxlarna.

Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering”, Sida 300

Nar den geometriska definitionen av bearbetningsplanen inte ger ndgon entydig
svangposition kan du valja en 6nskad svanglosning.

Ytterligare information: "svanglosningar’, Sida 303

Beroende pa de definierade vinklarna och maskinkinematiken gar det att valja
om styrsystemet ska placera vridaxlarna eller endast orienterar arbetsplanets
koordinatsystem WPL-CS.

Ytterligare information: "Transformationsarter”, Sida 307
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Statuspresentation

Arbetsomradet Positioner

Sa fort bearbetningsplanen har svangt innehaller den allménna statuspresentationen
en symbol i arbetsomradet Positioner.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Nar svangsystemet avaktiverar eller aterstaller svangfunktionen pé ratt satt
far symbolen for svangt bearbetningsplan inte mer visas.

Ytterligare information: 'PLANE RESET", Sida 296

Arbetsomradet STATUS

Nar bearbetningsplanen har svangts far flikarna POS och TRANS till arbetsomradet
STATUS information om aktiv orientering av bearbetningsplanen.

Nar bearbetningsplanet definieras med hjalp av axelvinklar visar styrsystemet de
definierade axelvardena. Vid alla olika geometriska definitionsmajligheter ser du den
rymdvinkel som blir resultatet.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Oversikt 6ver PLANE-funktionen
Styrsystemet erbjuder foljande PLANE-funktioner:

Syntax- Funktion Ytterligare information

element

SPATIAL Definierar bearbetningsplanet med hjalp av tre Sida 271
rymdvinklar

PROJECTED Definierar bearbetningsplanet med hjalp av tva Sida 277
projektionsvinklar och en rotationsvinkel

EULER Definierar bearbetningsplanet med hjalp av tre euler-  Sida 281
vinklar

VECTOR Definierar bearbetningsplanet med hjélp av tva vekto-  Sida 284
rer

POINTS Definierar bearbetningsplanet med hjélp av koordina-  Sida 287

terna fran tre punkter

RELATIV Definierar bearbetningsplanet med hjélp av en ensta-  Sida 292
ka inkrementellt verkande rymdvinkel

AXIAL Definierar bearbetningsplanet med hjalp av max. tre Sida 297
absoluta eller inkrementella axelvinklar

RESET Aterstaller svingningen pa bearbetningsplanet Sida 296
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid uppstart av maskinen forsoker styrsystemet att aterstalla det tiltade plan som
var aktivt vid avstangningen. | vissa lagen ar detta inte mgjligt. Detta galler t.ex.
nar du tiltar med axelvinkel och maskinen ar konfigurerad for rymdvinkel eller nar
du har andrat kinematiken.

» Aterstall tiltning fore avstangningen om det & mojligt
» Kontrollera tiltningen da tiltstatus aterstélls

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Cykel 8 SPEGLING kan i kombination med funktionen VRID BEARBETNINGSPLAN
fungera pa olika satt. Programmeringens ordningsfoljd, de speglade axlarna och
den anvanda tiltfunktionen ar avgérande. Under tiltforloppet och den efterfoljande
bearbetningen finns det kollisionsrisk!

> Kontrollera forlopp och positioner med hjalp av den grafiska simuleringen

> Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart PROGRAM
ENKELBLOCK med forsiktighet

Exempel
1 Cykel 8 SPEGLING programmeras fore tiltfunktionen utan rotationsaxel:

® Tiltningen i den anvanda PLANE-funktionen (férutom PLANE AXIAL)
speglas

m  Speglingen ar verksam efter tiltningen med PLANE AXIAL eller cykel 19
2 Cykel 8 SPEGLING programmeras fore tiltfunktionen med en rotationsaxel:

m Den speglade rotationsaxeln har ingen inverkan pa den for tiltningen
anvanda PLANE-funktionen, endast rotationsaxelns rorelser speglas

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Rotationsaxlar med Hirth-koppling méste koras ut ur kuggkopplingen for att
kunna vridas. Under utkdrning och tiltrorelsen finns det kollisionsrisk!

» Frikor verktyget innan du forandrar rotationsaxelns lage

m Nar du anvander PLANE-funktionen vid aktiv M120 kommer styrsystemet att
upphéva radiekompenseringen och darmed ocksa funktionen M120 automatiskt.

®  Alla PLANE-funktioner ska alltid aterstallas med PLANE RESET. Nar du t.ex.
definierar en rymdvinkel pd 0 aterstaller styrsystemet bara vinklarna och inte tilt-
funktionen.

m Nar du begransar antalet rotationsaxlar med funktionen M138, kan din maskins

tiltmaojligheter begransas. Din maskintillverkare bestammer om styrsystemet

skall ta hansyn till axelvinklarna i de bortvalda axlarna eller satta dem till O.

Styrsystemet stoder bara tiltfunktioner nar verktygsaxeln Z ar aktiv.

Om det behovs kan du redigera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN. Du kan daremot
inte infoga cykeln pa nytt eftersom styrsystemet inte langre tillhandahaller cykeln
for programmering.
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Svang bearbetningsplanet utan rotationsaxlar

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktion maste friges och anpassas av maskintillverkaren.

Maskintillverkaren maste ta hansyn till den exakta vinkeln, t.ex. ett monterat
vinkelhuvud, i kinematikbeskrivningen.

Du kan aven justera in programmerade bearbetningsplan vinkelratt mot verktyget
utan rotationsaxlar, t.ex. for att anpassa bearbetningsplanet efter ett monterat
vinkelhuvud.

Med funktionen PLANE SPATIAL och positioneringsbeteendet STAY tiltar du
bearbetningsplanet till den av maskintillverkaren angivna vinkeln.

Exempel monterat vinkelhuvud med fast verktygsriktning Y:

Exempel
Tiltvinkeln maste passa exakt till verktygsvinkeln, annars presenterar
styrsystemet ett felmeddelande.
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PLANE SPATIAL

Anvandningsomrade
Med funktionen PLANE SPATIAL definieras bearbetningsplanen med tre rymdvinklar.

Rymdvinkel &r den mest anvanda definitionsmajligheten for en
bearbetningsplan. Definitionen ar inte maskinspecifik, alltsd oberoende av
de befintliga vridaxlarna.

Relaterade amnen

® Definiera en enstaka, inkrementellt verkande rymdvinkel
Ytterligare information: "PLANE RELATIV", Sida 292

B [nmatning av axelvinkel
Ytterligare information: "PLANE AXIAL", Sida 297
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Funktionsbeskrivning

Rymadvinkel definierar en bearbetningsplan som tre inbordes sjalvstandiga rotationer
i arbetsstycke-koordinatsystemet W-CS, dven i det osvangda bearbetningsplanet.

Rymdvinkel SPA och SPB Rymdvinkel SPC

Aven nar en eller flera vinklar f&r vardet 0 maste alla tre vinklarna definieras.

Eftersom rymdvinkeln programmeras oberoende av de fysiskt tillgangliga
vridaxlarna behover du inte skilja pd huvud- och bordsaxlar nar det géller skylten. De
anvander alltid den utokad hogerhandsregeln.

+Z

+Y

B

Tummen pa den hogra handen pekar i den positiva riktningen av den axel runt
vilken rotationen sker. Nar du bojer fingrarna pekar de bojda fingrarna i den positiva
rotationsriktningen.

Inmatningen av en rymdvinkel som tre inbérdes sjalvstandiga vridningar i
arbetsstycke-koordinatsystem W-CS i programféljdordningen A-B-C &r en utmaning
for manga anvandare. Svarigheten ligger i att samtidigt beakta tva koordinatsystem,
det ofoérandrade W-CS och det andrade arbetsplanet-koordinatsystem WPL-CS.
Darfor kan du alternativt definiera rymdvinklarna genom att forestalla sig tre

efter varandra foljande rotationer i svangningsordningen C-B-A. Detta alternativ
mojliggor betraktande av endast ett koordinatsystem, det andrade bearbetningsplan-
koordinatsystemet WPL-CS.

Ytterligare information: "Anmarkning", Sida 275

Detta perspektiv motsvarar tre funktioner PLANE RELATIVE som
programmerats i foljd, forst med SPC , sedan med SPB och till sist med
SPA. De inkrementellt verkande rymdvinklarna SPB och SPA hanfor

sig till bearbetningsplan- koordinatsystem WPL-CS, dvs till ett svangt
bearbetningsplan.

Ytterligare information: 'PLANE RELATIV", Sida 292
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Anvandningsexempel

Exempel
11 PLANE SPATIAL SPA+45 SPB+0 SPC+0 TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Ursprungligt tillstand Det ursprungliga tillstdndet visar positionen

och riktningen pa annu osvangda bearbetnings-
plan-koordinatsystem WPL-CS. Laget definie-
rar arbetsstyckets nollpunkt som matades in i
exemplet i den Ovre kanten av fasen. Den aktiva
arbetsstycke-nollpunkten definierar d&ven den
position kring vilken styrsystemet orienterar
eller roterar WPL-CS.

Med hjalp av definierade rymdvinklar SPA+45
orienterar styrsystemet den svangda Z-axeln till
WPL-CS vinkelratt mot fasomradet. Rotationen
kring SPA-vinkeln kommer frén den icke-svang-
da X-axeln.

Inriktningen pa den svangda X-axeln motsvarar
inriktningen pa den osvangda X-axeln.
Riktningen péa den svangda Y-axeln ger sig
automatiskt eftersom alla axlar star vinkelratt
mot varandra.

Om bearbetningen av fasen programmeras i ett underprogram kan en
kringgdende fas med fyra bearbetningsplansdefinitioner genomféras.

Om exemplet definierar bearbetningsplanet for den forsta fasningen,
programmera de aterstdende faserna med hjalp av foljande rymdvinklar:

m SPA+45, SPB+0 och SPC+90 for den andra fasen
Ytterligare information: 'Anmarkning', Sida 275
® SPA+45, SPB+0 och SPC+180 for den tredje fasen
m SPA+45, SPB+0 och SPC+270 for den fjarde fasen
Vardena refererar till det osvangda arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.

Observera att du maste flytta arbetsstyckets nollpunkt fére varje definition
av bearbetningsplan.
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Inmatning

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

PLANE SPATIAL Syntaxdppnare for definition av bearbetningsplan med hjalp av
tre rymdvinklar

SPA Vridning runt X-axeln i arbetsstyckes-koordinatsystemet W-CS
Inmatning: -360,0000000-+360,0000000

SPB Vridning runt Y-axeln av W-CS
Inmatning: -360,0000000-+360,0000000

SPC Vridning runt Z-axeln av W-CS

Inmatning: -360,0000000-+360,0000000
MOVE, TURN eller  Typ av roterande axelpositionering

STAY
Beroende pa urval kan du definiera de valfria
syntaxelementen MB, DIST och F, F AUTO eller FMAX.
Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering”, Sida 300
SYM eller SEQ Val av en unik svanglosning

Ytterligare information: "svanglosningar', Sida 303
Syntaxelement valfritt

COORD ROD eller  Transformeringstyp

TABLE ROT Ytterligare information: "Transformationsarter’, Sida 307
Syntaxelement valfritt

274 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Koordinattransformation | Tilta bearbetningsplanet (#8 / #1-01-1)

Anmarkning
Jamforelse mellan perspektiven med en fas som exempel

Exempel

Vy A-B-C

Ursprungligt tillstand

SPA+45
Inriktningen pé verktygsaxeln Z

Vridning runt X-axeln i det osvangda
arbetsstycke-koordinatsystems W-CS

SPB+0

Vridning runt Y-axeln i det osvangda
W-CS

Ingen rotation vid varde 0

SPC+90

Huvudaxelns orientering X

Vridning runt Z-axeln i det osvangda
W-CS

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 275



Koordinattransformation | Tilta bearbetningsplanet (#8 / #1-01-1)

Vy C-B-A

Ursprungligt tillstand

SPC+90
Huvudaxelns orientering X

Rotation kring Z-axeln till arbetsstyc-
ke-koordinatsystemet W-CS, alltsa i det
osvangda bearbetningsplanet

SPB+0

Rotation kring Y-axeln till arbetsstyc-
ke-koordinatsystemet WPL-CS, alltsd i
det svangda bearbetningsplanet

Ingen rotation vid varde O
SPA+45
Inriktningen péa verktygsaxeln Z

Rotation kring X-axeln i WPL-CS, alltsd i
det svangda bearbetningsplanet

Bada vyerna ledder till en identisk upplevelse.

Definition
Forkortning Definition
SP t.ex. i SPA Rymlig
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PLANE PROJECTED

Anvandningsomrade

Med funktionen PLANE PROJECTED definieras bearbetningsplanet med tva
projektionsvinklar. Med ytterligare en rotationsvinkel anpassar du den valfria X-axeln
i det svangda bearbetningsplanet.

Funktionsbeskrivning

Projektionsvinkeln definierar ett bearbetningsplan som tva inbordes
sjalvstandiga vinklar i bearbetningsplanen ZX och YZ de osvangda arbetsstycke-
koordinatsystemet W-CS.

Ytterligare information: "Axlarnas beteckning pa frasmaskiner’, Sida 102

Med ytterligare en rotationsvinkel anpassar du den valfria X-axeln i det svangda
bearbetningsplanet.

PROMIN, T

Projektionsvinkel PROMIN och PROPR Rotationsvinkel ROT

Aven nar en eller flera vinklar f&r vardet 0 maste alla tre vinklarna definieras.

Inmatning av projektionsvinkel ar enkelt nar det galler ratvinkliga arbetsstycken
eftersom kanterna pd arbetsstyckena motsvarar projektionsvinklarna.

Vid arbetsstycken som inte ar ratvinkliga raknas projektionsvinkeln ut genom

att framstalla bearbetningsplanen ZX och YZ som transparenta plattor med
vinkelskalor. Nar arbetsstycke betraktas framifrdn genom ZX-planet, motsvarar
skillnaden mellan X-axeln och arbetsstyckeskanten projektionsvinkeln PROPR. Med
samma tillvagagéngssatt bestammer du ocksa projektionsvinkeln PROMIN, genom
at du betraktar arbetsstycket fran vanster.

o Om du anvander PLANE PROJECTED for en bearbetning av flera sidor eller
insidan maste du anvéanda Overtdckta arbetsstyckeskanter eller projicera.
Forestall dig i sddana fall att arbetsstycket ar transparent.

Ytterligare information: "Anmarkning", Sida 280
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Anvandningsexempel

Exempel

Ursprungligt tillstand Det ursprungliga tillstdndet visar positionen
och riktningen pd annu osvangda bearbetnings-
plan-koordinatsystem WPL-CS. Laget definie-
rar arbetsstyckets nollpunkt som matades in i
exemplet i den Gvre kanten av fasen. Den aktiva
arbetsstycke-nollpunkten definierar d&ven den
position kring vilken styrsystemet orienterar
eller roterar WPL-CS.

Med hjélp av definierade projektionsvinklar
PROMIN+45 orienterar styrsystemet Z-axeln till
WPL-CS vinkelratt mot fasomradet. Vinkeln ur
PROMINfungerar i bearbetningsplan YZ.
Inriktningen pa den svdngda X-axeln motsvarar
inriktningen pa den osvangda X-axeln.
Riktningen pa den svdngda Y-axeln ger sig
automatiskt eftersom alla axlar star vinkelratt
mot varandra.

Om bearbetningen av fasen programmeras i ett underprogram kan en
kringgdende fas med fyra bearbetningsplansdefinitioner genomféras.

Om exemplet definierar bearbetningsplanet for den forsta fasningen,
programmera de aterstaende faserna med hjalp av féljande projektions och
rotationsvinklar:

= PROPR+45, PROMIN+0 och ROT+90 f6r den andra fasen

= PROPR+0, PROMIN-45 och ROT+180 for den tredje fasen

5 PROPR-45, PROMIN+0 och ROT+270 for den fjarde fasen

Vardena refererar till det osvangda arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.

Observera att du maste flytta arbetsstyckets nollpunkt fére varje definition
av bearbetningsplan.
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NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement

Betydelse

PLANE PROJEC-
TED

Syntaxoppnare for bearbetningsplandefinition med hjalp av
tva projektionsvinklar och en Rotationsvinkel

PROPR Vinkel i bearbetningsplan ZX, alltsa runt Y-axeln for arbetsstyc-
keskoordinatsystemet W-CS
Inmatning: -89.999999-+89.9999

PROMIN Vinkel i bearbetningsplan YZ, alltsa runt X-axeln till W-CS
Inmatning: -89.999999-+89.9999

ROT Rotation kring Z-axeln till det svangda bearbetnings-

plan-koordinatsystemet WPL-CS
Inmatning: -360,0000000-+360,0000000

MOVE, TURN eller
STAY

Typ av roterande axelpositionering

Beroende pa urval kan du definiera de valfria
syntaxelementen MB, DIST och F, F AUTO eller FMAX.

Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering”, Sida 300

SYM eller SEQ

Val av en unik svanglosning
Ytterligare information: "svanglosningar', Sida 303
Syntaxelement valfritt

COORD ROT eller
TABLE ROT

Transformeringstyp
Ytterligare information: "Transformationsarter’, Sida 307
Syntaxelement valfritt
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Anmarkning

Process for dolda arbetsstyckeskanter med exemplet med ett diagonalt hal

Kub med ett diagonalt hal Vy fran framsidan, alltsa projektion pa
ZX-bearbetningsplanet

Exempel

Jamfor projektions- och rymdvinkel

Om du forestaller dig arbetsstycket som trans-
parent kan du enkelt hitta projektionsvinklarna.

45° Béda projektionsvinklarna har 45°.
\ Vid definition av fortecken méaste du
\) ténka pa att bearbetningsplanet ska
vara lodratt mot halets mellanaxel.

Vid definiering av ett bearbetningsplan med
hjalp av rymdvinklar méste du ta hansyn till
rumsdiagonalen.

Hela snittet langs borraxeln visar, att axeln med
den undre och den vanstra arbetsstyckeskanten
inte bildar en likbent triangel. Darfor leder t.ex.
en rymdvinkel SPA+4b5 till ett felaktigt resultat.

54.736°
I
Definition
Forkortning Definition
PROPR Huvudplan
PROMIN Komplementplan
ROT Rotationsvinkel
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PLANE EULER

Anviandningsomrade
Med funktionen PLANE EULER definieras bearbetningsplan med tre euleriska vinklar.

Funktionsbeskrivning

Euleriska vinklar definierar ett bearbetningsplan som tre rotationer som bygger pa
varandra, med utgadngspunkt fran det osvangda arbetsstycke- koordinatsystemet
W-CS.

Med den tredje euler-vinkeln justerar du valfritt den svangda X-axeln.

EULNU 7
EULPR
f

Euler-vinkel EULPR Euler-vinkel EULNU

EULROT

T

(-

Euler-vinkel EULROT

Aven nar en eller flera vinklar f&r vardet 0 méste alla tre vinklarna definieras.

De pé varandra foljande rotationerna sker forst runt den osvangda Z-axeln, sedan
runt den svangda X-axeln och sedan runt den svanga Z-axeln.

Denna vy motsvarar tre funktioner PLANE RELATIVE som programmerats i
foljd, forst med SPC , sedan med SPA och sedan &terigen med SPC.

Ytterligare information: 'PLANE RELATIV", Sida 292

Samma resultat kan ocksd uppnas med hjalp av en PLANE SPATIAL-
funktion med rymdvinklarna SPC och SPA och en efterfoljande rotation, t.ex.
med funktionen TRANS ROTATION.

Ytterligare information: "PLANE SPATIAL", Sida 271
Ytterligare information: "Vridning med TRANS ROTATION', Sida 261
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Anvandningsexempel

Exempel
11 PLANE EULER EULPR+0 EULNU45 EULROTO TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Ursprungligt tillstand Det ursprungliga tillstdndet visar positionen
och riktningen pa annu osvangda bearbetnings-
plan-koordinatsystem WPL-CS. Laget definie-
rar arbetsstyckets nollpunkt som matades in i
exemplet i den Ovre kanten av fasen. Den aktiva
arbetsstycke-nollpunkten definierar d&ven den
position kring vilken styrsystemet orienterar
eller roterar WPL-CS.

Med hjalp av definierade Eulervinklar EULNU
orienterar styrsystemet Z-axeln till WPL-CS
vinkelratt mot fasomradet. Rotationen kring
EULNU-vinkeln kommer frén den icke-svangda
X-axeln.

Inriktningen pa den svangda X-axeln motsvarar
inriktningen pa den osvangda X-axeln.
Riktningen pa den svangda Y-axeln ger sig
automatiskt eftersom alla axlar star vinkelratt
mot varandra.

Om bearbetningen av fasen programmeras i ett underprogram kan en
kringgdende fas med fyra bearbetningsplansdefinitioner genomféras.

Om exemplet definierar bearbetningsplanet for den forsta fasningen,
programmera de aterstdende faserna med hjélp av foljande Euler-vinkel:

= EULPR+90, EULNU45 och EULROTO for den andra fasen

= EULPR+180, EULNU45 och EULROTO for den tredje fasen

® EULPR+270, EULNU45 och EULROTO for den fjarde fasen

Vardena refererar till det osvangda arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.

Observera att du maste flytta arbetsstyckets nollpunkt fére varje definition
av bearbetningsplan.
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Inmatning

Exempel

NC-funktionen innehéller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

PLANE EULER Syntaxoppnare for definition av bearbetningsplan med hjalp av
tre Eulervinklar

EULPR Rotation runt Z-axeln i arbetsstyckes-koordinatsystemet W-CS
Inmatning: -180.000000-+180.000000
EULNU Rotation kring X-axeln till det svangda bearbetnings-

plan-koordinatsystemet WPL-CS
Inmatning: 0-180.000000

EULROT Rotation kring Z-axeln till det svangda WPL-CS
Inmatning: 0-360.000000

MOVE, TURN eller  Typ av roterande axelpositionering

STAY
Beroende pa urval kan du definiera de valfria
syntaxelementen MB, DIST och F, F AUTO eller FMAX.
Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering", Sida 300
SYM eller SEQ Val av en unik svanglosning

Ytterligare information: "svanglosningar', Sida 303
Syntaxelement valfritt

COORD ROT eller  Transformeringstyp

TABLE ROT Ytterligare information: "Transformationsarter’, Sida 307
Syntaxelement valfritt

Definition

Forkortning Definition
EULPR Precisionsvinkel
EULNU Nutationsvinkel
EULROT Rotationsvinkel
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PLANE VECTOR

Anviandningsomrade
Med funktionen PLANE VECTOR definieras bearbetningsplanet med tva vektorer.

Relaterade a@mnen
m Utmatningsformat frdn NC-programmen
Ytterligare information: "Utmatningsformat fr&n NC-programmen", Sida 419

Funktionsbeskrivning

Vektorer definierar ett bearbetningsplan som tva inbdrdes oberoende
riktningsangivelser utgdende fran det osvdngda arbetsstycke-koordinatsystem
W-CS.

Basvektor med komponenterna BX, BY  Komponent NZ till normalvektor
och BZ

Aven nér en eller flera komponenter innehdller vardet 0 maste alla sex
komponenterna definieras.

0 Det gér inte att mata in ndgon normerad vektor. Det gar att anvanda
ritningsmatt eller ange valfria varden som inte andrar forhallandet mellan
komponenterna.

Ytterligare information: 'Anvandningsexempel’, Sida 285

Basvektorn med komponenterna BX, BY och BZ definierar riktningen pa den svangda
X-axeln. Normalvektor med komponenterna NX, NY och NZ definierar riktningen pa
en svangda Z-axeln och darmed indirekt bearbetningsplanet. Normalvektorn star
vinkelratt mot det svangda bearbetningsplanet.
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Anvandningsexempel

Exempel

Ursprungligt tillstand Det ursprungliga tillstdndet visar positionen
och riktningen pd annu osvangda bearbetnings-
plan-koordinatsystem WPL-CS. Laget definie-
rar arbetsstyckets nollpunkt som matades in i
exemplet i den Gvre kanten av fasen. Den aktiva
arbetsstycke-nollpunkten definierar d&ven den
position kring vilken styrsystemet orienterar
eller roterar WPL-CS.

Med hjélp av den definierade normalvektorn
med komponenterna NX+0, NY-1 och NZ+1
orienterar styrsystemet Z-axeln pa bearbet-
ningsplan-koordinatsystemet WPL-CS vinkelratt
mot fasomradet.

Inriktningen pa den svangda X-axeln motsva-
rar genom komponent BX+1 inriktningen pa den
osvangda X-axeln.

Riktningen pa den svdngda Y-axeln ger sig
automatiskt eftersom alla axlar star vinkelratt
mot varandra.

Om bearbetningen av fasen programmeras i ett underprogram kan en
kringgdende fas med fyra bearbetningsplansdefinitioner genomféras.

Om exemplet definierar bearbetningsplanet for den forsta fasningen,
programmera de aterstaende faserna med hjalp av féljande vektor-
komponenter:

® BX+0, BY+1 och BZ+0 samt NX+1, NY+0 och NZ+1 for den andra fasen
= BX-1,BY+0 och BZ+0 samt NX+0, NY+1 och NZ+1 for den tredje fasen
E BX+0, BY-1 och BZ+0 samt NX-1, NY+0 och NZ+1 for den fjarde fasen

Vardena refererar till det osvangda arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.

Observera att du maste flytta arbetsstyckets nollpunkt fére varje definition
av bearbetningsplan.
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Inmatning

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

PLANE VECTOR  Syntaxoppnare for definition av bearbetningsplan med hjalp av
tva rymdvinklar

BX, BY och BZ Komponenter i basvektorn hanvisar till arbetsstycke-koordi-
natsystem W-CS for orientering av den svangda X-axeln

Inmatning: -99.9999999-+99.9999999

NX, NY och NZ Komponenter till normalvektorn hanvisar till W-CS for oriente-
ring av den svangda Z-axeln

Inmatning: -99.9999999-+99.9999999
MOVE, TURN eller Typ av roterande axelpositionering

STAY
Beroende pa urval kan du definiera de valfria
syntaxelementen MB, DIST och F, F AUTO eller FMAX.
Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering”, Sida 300
SYM eller SEQ Val av en unik svanglosning

Ytterligare information: "svanglosningar', Sida 303
Syntaxelement valfritt

COORD ROT eller  Transformeringstyp

TABLE ROT Ytterligare information: 'Transformationsarter’, Sida 307
Syntaxelement valfritt

Anmarkning

® Om komponenterna i normalvektorn innehaller mycket sma varden, t.ex. O eller
0,0000001, kan styrsystemet inte bestdmma svangningen péa bearbetningsplanet.
| sddana fall avbryter styrsystemet bearbetningen med ett felmeddelande. Detta
forhadllande gar inte att konfigurera.

m  Styrsystemet raknar internt fram de av dina inmatade varden normerade
vektorerna.
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Anvisningar associerade med vektorer som inte ar vinkelrata

For att bearbetningsplanet ska definieras entydigt maste vektorerna programmeras
vinkelratt mot varandra.

Med den valfria maskinparametern autoCorrectVector (nr 201207) definierar
maskintillverkaren styrningens beteende vid icke-vinkelrata vektorer.

Som ett alternativ till ett felmeddelande kan styrsystemet korrigera eller ersatta den
icke-vinkelrata basvektorn. Styrsystemet forandrar inte normalvektorn dé.

Styrningens korrigeringsforhallanden vid icke vinkelratt basvektor:

m Styrsystemet projicerar basvektorn langs normalvektorn pa bearbetningsplanet,
som definierats genom normalvektorn.

Styrsystemets justeringsbeteende vid icke vinkelrat basvektor, som dessutom ar for
kort, parallell eller antiparallell mot normalvektorn:

®  Nar normalvektorn i komponenten NX innehdller vardet 0 motsvarar basvektorn
den ursprungliga X-axeln.

= Nar normalvektorn i komponenten NY innehaller vardet O motsvarar basvektorn
den ursprungliga Y-axeln.

Definition

Forkortning Definition

B t.ex. i BX Basvektor

N t.ex. i NX Normalvektor

PLANE POINTS

Anvandningsomrade
Med funktionen PLANE POINTS definieras bearbetningsplanet med tre punkter.

Relaterade amnen
B Inriktning av planet med avkannarcykel 431 MAETNING PLAN
Ytterligare information: Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg
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Funktionsbeskrivning

Punkter definierar ett bearbetningsplan med hjalp av sina koordinater i det osvangda
arbetsstyckets koordinatsystem W-CS.

Forsta punkten med koordinaterna P1X, Andra punkten med koordinaterna P2X,
P1Y och P1Z P2Y och P22

Tredje punkten med koordinaterna P3X,
P3Y och P3Z

Aven nér en eller flera koordinater innehéller vardet 0 maste alla nio koordinater
definieras.

Den forsta punkten med koordinaterna P1X, P1Y och P1Z definierar den forsta
punkten pa den svangda X-axeln.

Man kan ténka sig att du anvander den forsta punkten for att definiera
origo for den svangda X-axeln och darmed punkten for orientering av
arbetsplan- koordinatsystemet WPL-CS.

Observera att du med definitionen av den forsta punkten inte forskjuter
arbetsstycke-nollpunkten. Om vill programmera koordinater frén

forsta punkten alltid med vardet 0, méste du forst vid behov forskjuta
arbetsstyckes nollpunkt pa denna position.

Den andra punkten med koordinaterna P2X, P2Y och P2Z definierar den andra
punkten pa den svdngda X-axeln och darmed &ven orienteringen.

o | det definierade bearbetningsplanet far du riktningen pa den svéangda Y-
axeln automatiskt eftersom bada axlarna &r vinkelrdta mot varandra.

Den tredje punkten med koordinaterna P3X, P3Y och P3Z definierar lutningen pa det
svangda bearbetningsplanet.
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S4 att den positiva
verktygsaxelriktningen ska vara

vand bort frén arbetsstycket, galler
foljande villkor for positionen for de tre
punkterna:

m  Punkt 2 befinner sig hoger om punkt

]
+X
" m Punkt 3 befinner sig ovanfér forbin-
delselinjer mellan punkt 1 och 2
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Anvandningsexempel

Exempel

11 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+0 P2X+1 P2Y+0 P2Z+0 P3X+0 P3Y+1 P3Z+1
TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Ursprungligt tillstand Det ursprungliga tillstdndet visar positionen

och riktningen pd annu osvangda bearbetnings-
plan-koordinatsystem WPL-CS. Laget definie-
rar arbetsstyckets nollpunkt som matades in i
exemplet i den Ovre kanten av fasen. Den aktiva
arbetsstycke-nollpunkten definierar d&ven den
position kring vilken styrsystemet orienterar
eller roterar WPL-CS.

Med hjélp av de forsta tva punkterna P1 och P2
orienterar styrsystemet X-axeln pd WPL-CS.
Inriktningen pa den svangda X-axeln motsvarar
inriktningen pa den osvangda X-axeln.

P3 definierar lutningen péa det svdngda bearbet-
ningsplanet.

Orienteringen péa de svangda Y- och Z-axlar-

na ger sig automatiskt eftersom alla axlar star
vinkelratt mot varandra.

Det gér att anvdnda ritningsmatt eller
ange valfria varden som inte andrar
forhadllandet mellan inmatningarna.

| exemplet kan du aven definiera P2X
med arbetsstyckesbredden +100. Man
kan ocksd programmera P3Y och P3Z
med fasbredden +10.

Om bearbetningen av fasen programmeras i ett underprogram kan en

kringgdende fas med fyra bearbetningsplansdefinitioner genomforas.

Om exemplet definierar bearbetningsplanet for den forsta fasningen,

programmera de aterstdende faserna med hjalp av foljande punkter:

B P1X+0, P1Y+0, P1Z+0 samt P2X+0, P2Y+1, P2Z+0 och P3X-1, P3Y+0,
P3Z+1 for den andra fasen

= P1X+0, P1Y+0, P1Z+0 samt P2X-1, P2Y+0, P2Z+0 och P3X+0, P3Y-1,
P3Z+1 for den tredje fasen

® P1X+0, P1Y+0, P1Z+0 samt P2X+0, P2Y-1, P2Z+0 och P3X+1, P3Y+0,
P3Z+1 for den fjarde fasen

Vardena refererar till det osvangda arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.

Observera att du maste flytta arbetsstyckets nollpunkt fére varje definition
av bearbetningsplan.
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Inmatning

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement

Betydelse

PLANE POINTS

Syntaxoppnare for definition av bearbetningsplanet med hjalp
av tre punkter

P1X, P1Y och Koordinater for den forsta punkten i den svangda X-axeln i
P1Z relation till arbetsstycke-koordinatsystemet W-CS

Inmatning: -999999999.999999-+999999999.999999
P2X, P2Y och Koordinater till den andra punkten avser W-CS for orientering
P2z av den svangda X-axeln

Inmatning: -999999999.999999-+999999999.999999
P3X, P3Y och Koordinater till den tredje punkten avser W-CS for att luta det
P3z svangda arbetsplanet

Inmatning: -999999999.999999-+999999999.999999

MOVE, TURN eller

Typ av roterande axelpositionering

STAY
Beroende pa urval kan du definiera de valfria
syntaxelementen MB, DIST och F, F AUTO eller FMAX.
Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering”, Sida 300
SYM eller SEQ Val av en unik svanglosning

Ytterligare information: "svanglosningar', Sida 303
Syntaxelement valfritt

COORD ROT eller

Transformeringstyp

TABLE ROT Ytterligare information: "Transformationsarter’, Sida 307
Syntaxelement valfritt

Definition

Forkortning Definition

Ptex IP1X Punkt
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PLANE RELATIV

Anvandningsomrade

Med funktionen PLANE RELATIV definieras bearbetningsplanet med en enstaka
rymdvinkel.

Den definierade vinkeln hanvisar alltid till det inmatnings-koordinatsystemet I-CS.
Ytterligare information: "Referenssystem”, Sida 234

Funktionsbeskrivning

En relativ rymdvinkel definierar ett bearbetningsplan som en vridning i det aktiva
referenssystemet.

Om bearbetningsplanet inte ar svangt avser den definierade rymdvinkel pa det
osvangda arbetsstycke-koordinatsystem W-CS.

Om bearbetningsplanet &r svangt avser den relativa rymdvinkel pé det svangda
bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS.

Med PLANE RELATIV kan du programmera t.ex. en fas med en
svangd arbetsstyckesyta, genom att svanga bearbetningsplanet med
avfasningsvinkeln igen.

SPA - SPB - SPC

Tillagd rymdvinkel SPB

| varje PLANE RELATIVE-funktion definieras uteslutande en rymdvinkel. Det gar dock
att programmera ett godtyckligt antal PLANE RELATIV-funktioner efter varandra.

Om du efter n PLANE RELATIV-funktion vill svanga tillbaka till det tidigare aktiva
bearbetningsplanet, definierar du ytterligare en PLANE RELATIV-funktion med
samma vinkel men med motsatt fortecken.
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Anvandningsexempel

Exempel

11 PLANE RELATIV SPA+45 TURN MB MAX FMAX SYM- TABLE ROT

Ursprungligt tillstand

Det ursprungliga tillstdndet visar positionen

och riktningen pa annu osvangda bearbetnings-
plan-koordinatsystem WPL-CS. Laget definie-
rar arbetsstyckets nollpunkt som matades in i
exemplet i den Ovre kanten av fasen. Den aktiva
arbetsstycke-nollpunkten definierar d&ven den
position kring vilken styrsystemet orienterar
eller roterar WPL-CS.

Med hjalp av rymdvinkeln SPA+45 riktar styrsy-
stemet Z-axeln till WPL-CS vinkelratt mot
fasytan. Rotationen kring SPA-vinkeln kommer
frn den icke-svangda X-axeln.

Inriktningen pa den svangda X-axeln motsvarar
inriktningen pa den osvangda X-axeln.
Riktningen pa den svangda Y-axeln ger sig
automatiskt eftersom alla axlar star vinkelratt
mot varandra.

Om bearbetningen av fasen programmeras i ett underprogram kan en
kringgdende fas med fyra bearbetningsplansdefinitioner genomféras.

Om exemplet definierar bearbetningsplanet for den forsta fasningen,

programmera de aterstdende faserna med hjalp av foljande rymdvinklar:

m Forsta PLANE RELATIVE-funktionen med SPC+90 och ytterligare en
relativ svangning med SPA+45 For den andra fasen

m Forsta PLANE RELATIVE-funktionen med SPC+180 och ytterligare en
relativ svangning med SPA+45 for den tredje fasen

® Forsta PLANE RELATIVE-funktionen med SPC+270 och ytterligare en
relativ svangning med SPA+45 for den fjarde fasen

Vardena refererar till det osvangda arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.

Observera att du maste flytta arbetsstyckets nollpunkt fére varje definition
av bearbetningsplan.

o Om du fortsatter att forskjuta arbetsstyckets nollpunkt i ett svangt
bearbetningsplan maste du definiera inkrementella varden.

Ytterligare information: "Hanvisning", Sida 295
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Inmatning

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

PLANE RELATIV  Syntaxoppnare for definition av bearbetningsplanet med hjalp
av en relativ rymdvinkel

SPA, SPB eller Vridning runt X-, Y- eller Z-axeln i arbetsstycke-koordinatsyste-
SPC met W-CS

Inmatning: -360,0000000-+360,0000000

Nér bearbetningsplanet har svangt fungerar
vridningen runt X-, Y- eller Z-axeln i bearbetningsplan-
koordinatsystem WPL-CS

MOVE, TURN eller  Typ av roterande axelpositionering

STAY
Beroende pa urval kan du definiera de valfria
syntaxelementen MB, DIST och F, F AUTO eller FMAX.
Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering", Sida 300
SYM eller SEQ Val av en unik svanglosning

Ytterligare information: "svanglosningar', Sida 303
Syntaxelement valfritt

COORD ROT eller  Transformeringstyp

TABLE ROT Ytterligare information: "Transformationsarter’, Sida 307
Syntaxelement valfritt
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Hanvisning
Inkrementell nollpunktsforskjutning med en fas som exempel

30 28

)

50°-fas till en svangd arbetsstyckesyta

Exempel

Detta tillvdgagangssatt erbjuder en fordel som du kan programmera direkt med
ritningsmatten.

Definition
Forkortning Definition
SP t.ex. i SPA Rymlig
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PLANE RESET

Anvandningsomrade

Med funktionen PLANE RESET aterstalls alla svangvinklar och avaktiveras
svangningen pa bearbetningsplanet.

Funktionsbeskrivning
Funktionen PLANE RESET utfor alltid tva deluppgifter:

= Aterstill alla svangvinklar oberoende av den valda svéngfunktionen eller typen av
vinkel

Funktionen aterstéller inga offsetvarden!
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
B Avaktivera svangningen av bearbetningsplanet

Denna deluppgift fyller inte ndgon annan svangningsfunktion!

Aven om du programmerar alla vinkeluppgifter med vardet 0 i en valfri
svangfunktion forblir svangningen av bearbetningsplanet aktiv.

Med den valfria vridaxelpositioneringen kan du svanga tillbaka vridaxlarna till
grundinstallningen som tredje deluppgift.

Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering”, Sida 300
Inmatning
11 PLANE RESET TURN MB MAX FMAX

NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

PLANE RESET Syntaxoppnare for dterstallning av alla tiltvinklar och avaktive-
ring av en aktiv tiltfunktion

MOVE, TURN eller  Typ av roterande axelpositionering

STAY
Beroende pa urval kan du definiera de valfria
syntaxelementen MB, DIST och F, F AUTO eller FMAX.
Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering”, Sida 300
Anmarkning

m Fore varje programkaorning, se till att inga odnskade koordinattransformationer
ar verksamma. Vid behov kan du manuellt avaktivera svdangningen av bearbet-
ningsplanet med hjalp av fonstret 3D-rotation.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

0 | statusdisplayen kan du kontrollera 6nskat lage for
vridningssituationen.

Ytterligare information: "'Statuspresentation’, Sida 268

m  Med avkannarfunktionerna kan du spara arbetsstyckets snedstallning som 3D-
grundvridning i utgdngspunktstabellen, t.ex. Plan (PL). | NC-programmet maste
du da rikta in arbetsstycket med en tiltfunktion, t.ex. med PLANE SPATIAL SPA
+0 SPB+0 SPC+0 TURN FMAX. Du fér inte anvanda PLANE RESET for bear-
betningen eftersom styrsystemet inte tar hansyn till 3D-grundvridningen i den har
funktionen.

Ytterligare information: "PLANE SPATIAL", Sida 271
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PLANE AXIAL

Anviandningsomrade

Med funktionen PLANE AXIAL definierar du bearbetningsplanet med en upp till max.
tre absoluta eller inkrementella axelvinklar.

Det gér att programmera en axelvinkel for varje vridaxel som finns pa maskinen.

Tack vare mojligheten att definiera endast en axelvinkel kan du anvanda
PLANE AXIAL &ven pd maskiner med endast en rotationsaxel.

Observera, att NC-programmet med axelvinklar alltid ar kinematikberoende och
darmed inte ar maskinneutralt!

Relaterade @mnen
B Programmera kinematikoberoende med rymdvinklar
Ytterligare information: "PLANE SPATIAL", Sida 271

Funktionsbeskrivning

Axelvinklar definierar bade orienteringen av bearbetningsplanet och de nominella
koordinaterna for vridaxlarna.

Axelvinklarna maste motsvara de axlar som finns i maskinen. Om du forsoker

att programmer en axelvinkel for en icke existerande rotationsaxel, kommer
styrsystemet att presentera ett felmeddelande.

Eftersom axelvinklarna ar kinematikberoende maste du gora skillnad pa fortecknen
mellan huvud och bordsaxlar.

+X

Utokad hogerhandsregel for huvudrota-  Utokad vansterhandsregel for bordaxlar-
tionsaxlar na

Tummen pa den motsvarande hand pekar i den positiva riktningen av den axel runt
vilken rotationen sker. Nar du bojer fingrarna pekar de bojda fingrarna i den positiva
rotationsriktningen.

Observera att vid vridaxlar som bygger pa varandra sd kommer positioneringen av
den forsta vridaxeln dven att andra positionen for den andra rotationsaxeln.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023 297



298

Koordinattransformation | Tilta bearbetningsplanet (#8 / #1-01-1)

Anvandningsexempel

Foljande exempel géller for en maskin med en AC-bordskinematik, dar bada
vridaxlarna ar ratvinkliga och byggda pa varandra.

Exempel
11 PLANE AXIAL A+45 TURN MB MAX FMAX

Ursprungligt tillstand Det ursprungliga tillstdndet visar positionen

och riktningen pa annu osvangda bearbetnings-
plan-koordinatsystem WPL-CS. Laget definie-
rar arbetsstyckets nollpunkt som matades in i
exemplet i den Ovre kanten av fasen. Den aktiva
arbetsstycke-nollpunkten definierar d&ven den
position kring vilken styrsystemet orienterar
eller roterar WPL-CS.

Med hjélp av definierade axelvinklar A orienterar
styrsystemet Z-axeln till WPL-CS vinkelratt mot
fasomradet. Rotationen kring A-vinkeln kommer
frdn den icke-svangda X-axeln

For att verktyget ska vara vinkelratt
mot avfasningens yta maste A-bordets
roterande axel svdnga bakat.

| likhet med den utbyggda
vansterhandsregeln for bordsaxlar
maste fortecknet till A-axelvardet vara
positivt.

Inriktningen pa den svangda X-axeln motsvarar
inriktningen pa den osvangda X-axeln.

Riktningen pa den svangda Y-axeln ger sig
automatiskt eftersom alla axlar star vinkelratt
mot varandra.

Om bearbetningen av fasen programmeras i ett underprogram kan en
kringgdende fas med fyra bearbetningsplansdefinitioner genomforas.

Om exemplet definierar bearbetningsplanet for den forsta fasningen,
programmera de aterstdende faserna med hjalp av foljande axelvinklar:

B A+45 och C+90 for den andra fasen

m A+45 och C+180 for den tredje fasen

m A+45 och C+270 for den fjarde fasen

Vardena refererar till det osvangda arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.

Observera att du maste flytta arbetsstyckets nollpunkt fére varje definition
av bearbetningsplan.
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Inmatning
11 PLANE AXIAL A+45 TURN MB MAX FMAX
NC-funktionen innehdller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

PLANE AXIAL Syntaxtppnare for definitionen av bearbetningsplanet med
hjalp av en upp till max. tre axelvinklar

A Om det finns en A-axel, borlage for A-vridaxeln
Inmatning: -99999999.9999999-+99999999.9999999
Syntaxelement valfritt

B Om det finns en B-axel, borlage for B-vridaxeln
Inmatning: -99999999.9999999-+99999999.9999999
Syntaxelement valfritt

o Om det finns en C-axel, borlage for C-vridaxeln
Inmatning: -99999999.9999999-+99999999.9999999
Syntaxelement valfritt

MOVE, TURN eller  Typ av roterande axelpositionering
STAY

Beroende pa urval kan du definiera de valfria
syntaxelementen MB, DIST och F, F AUTO eller FMAX.

Ytterligare information: "Vridaxelpositioniering”, Sida 300

0 Inmatningen av SYM eller SEQ samt COORD ROT eller TABLE ROT ar
moglig men har ingen verkan i forbindelse med PLANE AXIAL.

Anmarkning

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Om din maskin tillater definition av rymdvinkel, kan du efter PLANE AXIAL
aven fortsatta att programmera med PLANE RELATIV.

= Axelvinkel i PLANE AXIAL-funktionen ar modalt verksam. Nar du programmerar
en inkrementell axelvinkel, adderar styrsystemet detta varde till den for tillfallet
aktiva axelvinkeln. Om du programmerar tva efterfoljande PLANE AXIAL-
funktioner med tvé olika rotationsaxlar, kommer det nya bearbetningsplanet att
bygga pa de bé&da axelvinklarna som har definierats.

®  Funktionen PLANE AXIAL tar inte hansyn till en grundvridning.

m | kombination med PLANE AXIAL har de programmerade transformationerna
spegling, vridning och skalfaktor ingen inverkan pé vridpunktens lage eller rota-
tionsaxlarnas orientering.

Ytterligare information: "Transformationer i arbetsstyckeskoordinatsystemet W-
CS', Sida 241

= Om du inte anvander ndgot CAM-system ar PLANE AXIAL endast bekvdm med
ratvinkligt fastsatta vridaxlar.
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Vridaxelpositioniering

Anviandningsomrade

Med typen av vridaxelpositioniering definierar du, hur styrsystemet svanger in
vridaxlarna till det beraknade axelvardet.

Valet beror t.ex. pa foljande aspekter:

® Befinner sig verktyget i narheten av arbetsstycket under insvangningen?
m Befinner sig verktyget i en sdker svangposition under insvangningen?

= Far och kan vridaxlarna positioneras automatiskt?

Funktionsbeskrivning
Styrsystemet erbjuder tre typer av vridaxelpositionering, och du maste vélja en.

-
i
[

[y

R &

[ i,

MOVE

Typ av roteran- Betydelse

de axelpositione-

ring

MOVE Vid svangning nara arbetsstycke anvands denna majlighet.
Ytterligare information: "Vridaxelpositionering MOVE",
Sida 301

TURN Om konstruktionskomponenten ar sé stor att rorelseomra-

det for linjaraxlarnas utjamningsrorelse inte ar tillrackligt stort,
anvands denna mojlighet.

Ytterligare information: "Vridaxelpositionering TURN",
Sida 301
STAY Styrsystemet positionerar inga axlar.

Ytterligare information: "Vridaxelpositionering STAY",
Sida 302

300
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Vridaxelpositionering MOVE

Styrsystemet positionerar vridaxlarna och utfor utjamningsrorelsen i en linjara
huvudaxeln.

Utjamningsrorelsen leder till att det relativa laget mellan verktyg och arbetsstycke
inte andrar pa sig under positioneringen.

TNC7 basic kan forflytta max fyra axlar &t gangen. Om fler &n fyra axlar maste
forflyttas med ett NC-block visar styrsystemet ett felmeddelande. Observera att
utjdmningsrorelsen sker i upp till tre axlar.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Svangpunkten ligger i verktygsaxeln. Vid stora verktygsdiametrar kan verktyget
sacka ner i materialet under svangning av materialet. Under tiltrorelser finns det
kollisionsrisk!

> Setill att det finns tillracklig avstand mellan verktyg och arbetsstycke

Om DIST inte definieras eller definieras med vardet 0 ligger svangpunkten och
darmed aven centrum for utjamningsrorelsen i verktygsspetsen.

Om du definierar DIST med ett varde storre an 0 forflyttar sig vridningscentrum i
verktygsaxeln bort fran verktygsspetsen med detta varde.

Om du vill svanga runt en viss punkt pa arbetsstycket sékerstall foljande:

B Att verktyget fore svangningen star direkt 6ver den dnskade punkten pa
arbetsstycket.

® Attt det varde som definierats i DIST exakt motsvarar avstandet mellan
verktygsspetsen och den 6nskade vridpunkten.

Vridaxelpositionering TURN

Styrsystemet positionerar uteslutande vridaxlarna. Verktyget méste positioneras
efter insvangningen.
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Vridaxelpositionering STAY
Efter svangningen maste bade vridaxlarna och verktyget positioneras.

Styrsystemet orienterar sig ocksé automatiskt vid STAY bearbetningsplan-
koordinatsystem WPL-CS.

Om du anvander STAY-funktionen, méaste du vrida fram rotationsaxlarna i ett separat
positioneringsblock efter PLANE-funktionen.

Anvand i positioneringsblocket uteslutande de axelvinklar som styrsystemet
beraknat:

= Q120 for A-axelns axelvinkel
= Q121 for B-axelns axelvinkel
®m Q122 for C-axelns axelvinkel

Med hjalp av variabler undviker du fel vid inmatning- och rékning. Dessutom far det
inte heller géras nagra andringar efter att vardena inom PLANE-funktionerna har
andrats.

Exempel

Inmatning

MOVE

Valet MOVE mojliggor definitionen av foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

DIST Avstandet mellan vridpunkt och verktygsspetsen
Inmatning: 0-99999999.9999999
Syntaxelement valfritt

F,F AUTO eller Matningsdefinition for den automatiska vridaxelpositionering-
FMAX en

Syntaxelement valfritt

TURN

Valet TURN mdjliggor definitionen av foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

MB Tillbakadragning i den aktuella verktygsaxelns riktning fore
positionering av roterande axel

Det gér att mata in inkrementellt fungerande varden eller
definiera en tillbakagang till forflyttningsgransen med valet
MAX.

Inmatning: 0-99999999.9999999 eller MAX
Syntaxelement valfritt

F, F AUTO eller Matningsdefinition for den automatiska vridaxelpositionering-
FMAX en

Syntaxelement valfritt
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STAY

Valet STAY majliggor ingen definition av ytterligare syntaxelement.

Hanvisning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk kollisionsévervakning mellan
verktyget och arbetsstycket. Vid felaktiga eller saknade forpositioneringar fore
tiltningen finns kollisionsrisk vid tiltrorelsen!

> Programmera en saker position fore tiltningen

> Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart PROGRAM
ENKELBLOCK med forsiktighet

svanglosningar

Anvandningsomrade
Med SYM (SEQ) kan du valja det dnskade alternativet mellan flera svanglésningar.

Unika svanglosningar definieras endast med hjalp av axelvinklar.

Alla andra definitionsmajligheter kan beroende pa maskin leda till flera
svanglosningar.
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Funktionsbeskrivning
Styrsystemet erbjuder tva valmoajligheter, av vilka du kan vélja en.

Urvalsmojlighet  Betydelse

SYM Med SYM kan du valja en svanglésning med hansyn till
symmetripunkten pa huvudaxeln.

Ytterligare information: 'Svanglosning SYM", Sida 305

SEQ Med SEQ kan du valja en svanglosning med hansyn till huvud-
axelns grundstallning.

Ytterligare information: "Svanglosning SEQ', Sida 305

Referens for SEQ Referens for SYM

Om den I6sning som du har valt via SYM (SEQ) inte ligger inom maskinens
rorelseomrade kommer styrsystemet att presentera felmeddelandet Vinkel ej
tillaten.

Inmatningen av SYM eller SEQ ar valfri.
N&r du inte definierar SYM (SEQ) bestdmmer styrsystemet I6sningen enligt foljande:

1 Styrsystemet berdknar om de bada I6sningsmajligheterna ligger inom rota-
tionsaxelns rorelseomrade

2 Tva losningsmojligheter: Utgdende fran rotationsaxelns aktuella position valjs
den l6sningsvariant som innebar den kortaste strackan

3 Enlosningsmojlighet: Den enda I6sningen viljs
4 Ingen losningsmojlighet: Felmeddelande Vinkel ej tillaten presenteras
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Svanglosning SYM
Med hjélp av funktionen SYM véljer du en av [6sningsmajligheterna i forhallande till
masteraxelns symmetripunkt:

®  SYM+ positionerar masteraxeln i den positiva halvan i forhallande till
symmetripunkten

®  SYM- positionerar masteraxeln i den negativa halvan i forhallande till
symmetripunkten

SYM anvander till skillnad frdn SEQ masteraxelns symmetripunkt som referens. Varje
masteraxel har tvd symmertrildgen som ligger 180° fran varandra (i vissa fall endast
ett symmetrilage i rorelseomradet).

o Bestdam symmetripunkten pa foljande sétt:

» PLANE SPATIAL utfors med en godtycklig rymdvinkel och SYM+
Spara masteraxelns axelvinkel i en Q-parameter, t.ex. -80
PLANE SPATIAL-funktion upprepas med SYM-
Spara masteraxelns axelvinkel i en Q-parameter, t.ex. -100
Skapa medelvarde, t.ex. -90
Medelvardet motsvarar symmetripunkten.

v vyVvyy

Svanglosning SEQ

Med hjalp av funktionen SEQ valjer du en av I6sningsmojligheterna i forhallande till
masteraxelns grundlage:

= SEQ+ positionerar masteraxeln i det positiva tiltomradet i forhallande till
grundlaget

= SEQ- positionerar masteraxeln i det negativa tiltomradet i forhallande till
grundlaget

SEQ utgar fran masteraxelns grundlédge (0°). Masteraxeln ar den forsta
rotationsaxeln utgdende fran verktyget eller den sista rotationsaxeln utgdende

fran bordet (avhangigt maskinkonfigurationen). N&r bada I6sningsmojligheterna
ligger i det positiva eller negativa omrédet, anvander styrsystemet automatiskt

den nadrmaste I6sningen (kortaste strackan). Om du vill anvdnda den andra
|6sningsmojligheten méaste du antingen forpositionera masteraxeln fore tiltningen
av bearbetningsplanet (till den andra Idsningsmojlighetens omrade) eller arbeta med
SYM.
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Exempel

Maskin med C-rundbord och A-tiltbord. Programmerad funktion: PLANE SPATIAL
SPA+0 SPB+45 SPC+0

Andlige Startposition SYM = SEQ Resulterande axelposi-
tioner

Ingen A+0, C+0 ej progr. A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 + A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 - A-45,C-90
Ingen A+0, C-105 €ej progr. A-45,C-90
Ingen A+0, C-105 + A+45, C+90
Ingen A+0, C-105 - A-45,C-90
-90<A<+10 A+0Q, C+0 ej progr. A-45,C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Felmeddelande
-90<A<+10 A+0, C+0 - A-45,C-90

Maskin med B-rundbord och A-tiltbord (gransldagesbrytare A +180 och -100).
Programmerad funktion: PLANE SPATIAL SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM SEQ Resulterande axelposi- Kinematikvy
tioner
+ A-45, B+0

- Felmeddelande Ingen losning i det begransade omradet
+ Felmeddelande Ingen losning i det begransade omradet
- A-45, B+0

Symmetripunktens lage beror pa kinematiken. Nar du férandrar
kinematiken (t.ex. véxling av huvud), &ndra sig symmetripunktens lage.

Beroende pa kinematiken motsvarar positiv rotationsriktning for SYM inte
positiv rotationsriktning for SEQ, Faststall darfor alltid symmetripunktens
l&ge och i rotationsriktningen for SYM i varje maskin fore programmeringen.
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Transformationsarter

Anviandningsomrade

Med COORD ROT och TABLE ROT paverkar du orienteringen av bearbetningsplanets
koordinatsystem WPL-CSgenom axelpositionen av en sé kallad fri rotationsaxel.

En godtycklig rotationsaxel blir en fri rotationsaxel vid foljande
konstellation:

m Rotationsaxeln har inte ndgon inverkan pa verktygslutningen eftersom
rotationsaxeln och verktygsaxeln ar parallella med varandra i tiltlaget

m Rotationsaxeln ar den forsta rotationsaxeln utgdende fran arbetsstycket
i den kinematiska kedjan

Inverkan av transformationstyperna COORD ROT och TABLE ROT &r
darmed beroende av den programmerade rymdvinkeln och maskinens
kinematik.
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Funktionsbeskrivning
Styrsystemet erbjuder tva valmajligheter.

COORD ROT

TABLE ROT

Urvalsmojlighet  Betydelse

COORD ROT > Styrsystemet positionerar den fria rotationsaxeln till O
> Styrsystemet orienterar bearbetningsplanets
koordinatsystem enligt den programmerade rymdvinkeln
TABLE ROT TABLE ROT med:
5 SPA och SPB lika med 0
= SPC lika med eller ej lika med 0

> Styrsystemet orienterar den fria rotationsaxeln enligt den
programmerade rymdvinkeln

> Styrsystemet orienterar bearbetningsplanets
koordinatsystem enligt den bas-koordinatsystemet

TABLE ROT med:
= minst SPA eller SPB ej likamed 0
5 SPC lika med eller ej lika med 0

> Styrsystemet positionerar inte den fria rotationsaxeln,
positionen fore tiltningen av bearbetningsplanet behalls

> Eftersom arbetsstycket inte medpositioneras, orienterar
styrsystemet bearbetningsplanets koordinatsystem enligt
den programmerade rymdvinkeln

Om det inte finns ndgon fri rotationsaxel i ett visst tiltidge har
transformationstyperna COORD ROT och TABLE ROT inte ndgon inverkan.

Inmatningen av COORD ROT eller TABLE ROT ar valfri.

Nar ingen transformationstyp har valts, anvander styrsystemet fér PLANE-
funktionen transformationstypen COORD ROT
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Exempel

Foljande exempel visar inverkan av transformationstypen TABLE ROT i kombination
med en fri rotationsaxel.

; forpositionera rotationsaxel

Ursprung

A=-90,B=45

> Styrsystemet positionerar B-axeln till axelvinkeln B+45
> Vid det programmerade tiltlaget med SPA-90 blir B-axeln fri rotationsaxel

> Styrsystemet positionerar inte den fria rotationsaxeln, B-axelns position fore
tiltningen av bearbetningsplanet behalls

> Eftersom arbetsstycket inte medpositioneras, orienterar styrsystemet
bearbetningsplanets koordinatsystem enligt den programmerade rymdvinkeln
SPB+20

Anmarkning

m For positionsbeteendet vid transformationstyperna COORD ROT och TABLE ROT
ar det irrelevant om den fria rotationsaxeln befinner sig i bordet eller i huvudet.

® Den resulterande axelpositionen for den fria rotationsaxeln ar bland annat
beroende av en aktiv grundvridning.

B Qrienteringen hos bearbetningsplanets koordinatsystem ar dessutom beroende
av en programmerad rotation, t.ex. med hjalp av cykel 10 VRIDNING.
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10.6 Tiltad bearbetning (#9 / #4-01-1)

Anvandningsomrade

Om verktyget justeras under bearbetningen gér det att behandla svardtkomliga
platser pa arbetsstycket utan kollision.

Relaterade amnen
m Kompensera verktygets lutning med FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1)

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering med FUNCTION
TCPM (#9 / #4-01-1)", Sida 312

m Kompensera verktygets lutning med M128 (#9 / #4-01-1)

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositioneringen automatiskt med
M128 (#9 / #4-01-1)", Sida 456

® | uta bearbetningsplanet (#8 / #1-01-1)

Ytterligare information: 'Tilta bearbetningsplanet (#8 / #1-01-1)", Sida 265
m  Referenspunkter pa verktyget

Ytterligare information: 'Referenspunkter pa verktyget ", Sida 141
® Referenssystem

Ytterligare information: "Referenssystem”, Sida 234

Forutsattningar
= Maskiner med rotationsaxlar
B Kinematikbeskrivning

Styrsystemet kraver en kinematikbeskrivning som maskintillverkaren tar fram for
att kunna berakna svangvinkeln.

®  Programvaruoptionen Utdkade funktioner grupp 2 (#9 / #4-01-1)

Funktionsbeskrivning

Med funktionen FUNCTION TCPM gar det att genomfora en lutande behandling.
Darvid kan bearbetningsplanet ocksa vridas.

Ytterligare information: "Tilta bearbetningsplanet (#8 / #1-01-1)", Sida 265
Lutad bearbetning ar maojlig med hjalp av foljande funktioner:
m Forflytta vridaxeln stegvis

Ytterligare information: "Lutande bearbetning med inkrementell process",
Sida 311

= Normalvektorer

Ytterligare information: "Lutande bearbetning med hjalp av normalvektorer”,
Sida 311
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Lutande bearbetning med inkrementell process

Det gér att forverkliga en lutande behandling genom att d@ndra lutningsvinkel
nar funktion FUNCTION TCPM eller M128 ar aktiv utover den normala linjara
rorelsen t.ex. L X100 Y100 IB-17 F1000 GO1 G91 X100 Y100 IB-17 F1000.
Darvid forblir den relativa positionen for verktygets vridpunkt densamma under
verktygsjusteringen.

; Positionera pa saker hojd
; Definiera och aktivera PLANE-funktion

: Aktivera TCPM

; Tilta verktyg

m
x
o
3
=]
o

Lutande bearbetning med hjalp av normalvektorer

Med den lutande bearbetningen med normala vektorer forverkligas tillampningen av
verktygen med hjalp av raka linjer LN.

For att kunna utfora en lutande bearbetning med normala vektorer méste du aktivera
funktionen FUNKTION TCPM eller tillaggsfunktionen M128.

; Positionera pa saker hojd

; vrid bearbetningsplan
; Aktivera TCPM

; starta verktyget via normal vektor

m
x
o
3
S
o
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10.7 Kompensera verktygspositionering med FUNCTION TCPM
(#9 / #4-01-1)

Anvandningsomrade

Med funktionen FUNCTION TCPM paverkas styrningens positioneringsbeteende.
Om du aktiverar FUNCTION TCPM, kompenserar styrsystemet forandrade
verktygsjusteringar med hjalp av en utjamningsrorelse hos de linjara axlarna.
Man kan anvanda FUNCTION TCPM t.ex. vid en installd bearbetning till att andra

installningen pa verktyget medan verktygsstyrpunktens position mot konturen forblir
densamma.

o Istallet for M128 rekommenderar HEIDENHAIN den kraftfullare funktionen
FUNCTION TCPM.

Relaterade amnen
= Kompensera verktygsinstallning med M128

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositioneringen automatiskt med
M128 (#9 / #4-01-1)", Sida 456

B Vridning av bearbetningsplanet

Ytterligare information: "Tilta bearbetningsplanet (#8 / #1-01-1)", Sida 265
m Referenspunkter pa verktyget

Ytterligare information: "Referenspunkter pa verktyget ', Sida 141
= Referenssystem

Ytterligare information: "Referenssystem”, Sida 234

Forutsattningar
= Maskiner med rotationsaxlar
®  Kinematikbeskrivning

Styrsystemet kraver en kinematikbeskrivning som maskintillverkaren tar fram for
att kunna berakna svangvinkeln.

®  Programvaruoptionen Utdkade funktioner grupp 2 (#9 / #4-01-1)
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Funktionsbeskrivning

FunktionenFUNCTION TCPM ér en vidareutveckling av funktionen M128, med vilken
du kan bestamma styrningens beteende vid positioneringen av rotationsaxlarna.

| 100 |

Beteende utan TCPM Beteende med TCPM

TNC7 basic kan forflytta max fyra axlar 4t gangen. Om fler &n fyra axlar maste
forflyttas med ett NC-block visar styrsystemet ett felmeddelande. Observera att
utjdmningsrorelsen sker i upp till tre axlar.

Nar UNCTION TCPM ér aktiv presenterar styrsystemet symbolen TCPM i
positionspresentationen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
Med funktionen FUNCTION RESET TCPM aterstalls funktionen FUNCTION TCPM.
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Inmatning

FUNCTION TCPM
10 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL AXIS REFPNT CENTER-CENTER F1000

NC-funktionen innehaller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

FUNCTION TCPM Syntaxoppnare for kompensering av verktygslutningar

F TCP eller Tolkning av den programmerade matningen

F CONT Ytterligare information: "Tolkning av den programmerade
matningen ", Sida 314

AXIS POS eller Tolkning av de programmerade rotationsaxelkoordinaterna

AXIS SPAT Ytterligare information: "Tolkning av de programmerade
rotationsaxelkoordinaterna®, Sida 315

PATHCTRL Interpolering av verktygets lutning

AXIS eller Ytterligare information: "Interpolering av verktygets instéll-

PATHCTRL VECTOR ning mellan start- och slutposition’, Sida 316

REFPNT TIP- Val av verktygsstyrningspunkt och verktygsvridningspunkt

TIP, REFPNT Ytterligare information: "Val mellan verktygsstyrningspunkt

TIP-CENTER och verktygs-vridpunkt", Sida 317

eller REFPNT Syntaxelement valfritt

CENTER-CENTER

F Maximal matning for utjdmningsrorelsen i de linjara axlarna
vid rorelser med vridaxeldel

Ytterligare information: 'Begransning av linjaraxelmatning ',
Sida 318

Syntaxelement valfritt
FUNCTION RESET TCPM
10 FUNCTION RESET TCPM
NC-funktionen innehdller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

FUNCTION Syntaxoppnare for aterstalining av FUNCTION TCPM
RESET TCPM

Tolkning av den programmerade matningen
Styrsystemet erbjuder foljande majligheter att tolka matningen:

Urval Funktion

F TCP Med valet F TCP tolkar styrsystemet den programmerade matningen som
relativhastighet mellan verktygsstyrningspunkten och arbetsstycket.

F CONT

Med valet F CONT tolkar styrsystemet den programmerade matningen som
konturmatning. Styrsystemet overfor darvid konturforskjutningen till respektive
axlar for det aktiva NC-blocket.
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Tolkning av de programmerade rotationsaxelkoordinaterna

Styrsystemet erbjuder foljande majligheter, att tolka verktygsjusteringen mellan
start- och slutposition:

Urval Funktion

Med valet AXIS POS tolkar styrsystemet de programmerade vridaxelko-
ordinaterna som axelvinkel. Styrsystemet positionerar vridaxlarna pa de i
NC-programmet definierade positionerna.

Valet AXIS POS ar i huvudsak lamplig i kombination med ratvinkligt placera-
de rotationsaxlar. Bara nar de programmerade rotationsaxelkoordinaterna ar
AXIS POS korrekt definierade i forhallande till bearbetningsplanets énskade orientering
(t.ex. programmerat med hjélp av ett CAM-system), kan du dven anvdnda AXIS
POS vid avvikande maskinkoncept (t.ex. 45°-spindelhuvuden).

Med valet AXIS SPAT tolkar styrsystemet de programmerade vridaxelkoordina-
terna som rymdvinkel.

Styrsystemet foredrar att stalla in rymdvinklarna som orientering for koordinat-
systemet och svanger endast in de axlar som behovs.

Med valet AXIS SPAT kan du anvanda NC-programmet oberoende av kinematik.
Med hjélp av valet AXIS SPAT definierar du rymdvinkel, som hanvisar till inmat-
nings-koordinatsystemet I-CS. Den definierade vinkeln verkar dd som en inkre-
mentell rymdvinkel. Programmera alltid SPA, SPB och SPC med AXIS SPAT i

det forsta forflyttningsblocket efter funktionen FUNCTION TCPM, aven vid
rymdvinklar pa 0°.

Ytterligare information: 'Inmatnings-koordinatsystem I-CS', Sida 246

AXIS SPAT
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Interpolering av verktygets installning mellan start- och slutposition

Styrsystemet erbjuder foljande majligheter, att interpolera verktygsjusteringen
mellan start- och slutposition:

Urval

PATHCTRL AXIS

Funktion
Med valet PATHCTRL AXIS interpolerar styrsystemet mellan start- och
slutpunkt linjart.

Man anvander PATHCTRL AXIS for NC-program med sma andringar i verktygs-
anpassningen perNC-block. Darvid kan vinkeln TA i cykel 32 vara stor.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Det gér att anvandaPATHCTRL AXIS bade for planfrasning och periferifrasning.
Ytterligare information: "3D-verktygskompensering vid andplanfrasning

(#9 / #4-01-1)", Sida 335

Ytterligare information: "3D-verktygskompensering vid perifer frasning

(#9 / #4-01-1)", Sida 342

PATHCTRL VECTOR

Med valet PATHCTRL VECTOR ligger verktygsorienteringen inom ett NC-block
alltid i det plan som bestamts genom start- och slutorientiering.

Med PATHCTRL VECTOR skapar styrsystemet dven vid stora andringar pa
verktygsanpassningen en jamn yta.

Du anvander PATHCTRL VECTOR vid perifer frasning med stora andringar av
verktygstiltningen per NC-block.

Med bada valmajligheterna forflyttar styrsystemet den programmerade
verktygsstyrningspunkten péa en rét linje mellan start- och slutpositionen.

For att fa en kontinuerlig rorelse gar det att definiera cykel 32 med en
tolerans for vridaxlarna.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
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Val mellan verktygsstyrningspunkt och verktygs-vridpunkt

Styrsystemet erbjuder foljande majligheter, for att definiera
verktygsstyrningspunkten och den verktyg-vridningspunkten:

Urval
REFPNT TIP-TIP

Funktion

Med valet REFPNT TIP-TIP ligger verktygsstyrningspunkten och Verktygsvrid-
ningspunkten vid verktygsspetsen.

REFPNT TIP-CENTER

Med valet REFPNT TIP-CENTER ligger verktygsstyrningspunkten vid verktygs-
spetsen. Verktygsvridningspunkten ligger i verktygets mittpunkt.

REFPNT CENTER-
CENTER

Med valet REFPNT CENTER-CENTER ligger verktygsstyrningspunkten och
Verktygsvridningspunkten vid verktygets mittpunkt.

Med valet REFPNT CENTER-CENTER kan du bearbeta CAM-genererade
NC-program, som matas ut till verktygets mittpunkt och anda mater verktyget
till spetsen.

P& s satt kan styrsystemet under bearbetning dvervaka hela
verktygslangd for kollisioner.

Denna funktion kunde du tills nu bara nd med en forkortning
av verktyget med DL varvid styrsystemet vervakar resten av
verktygslangden.

Ytterligare information: "Verktygsdata inom variabler", Sida 323

Om du programmerar fickfrasningscykler med REFPNT CENTER-
CENTER kommer styrsystemet att generera ett felmeddelande.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Ytterligare information: "Referenspunkter pa verktyget ', Sida 141
Inmatning av utgdngspunkten ar valfri. Nar du inte anger den, anvander styrsystemet

REFPNT TIP-TIP.

TURN TOOL
TIP-TIP TIP-CNT CNT -CNT
@ )
MILL TOOL
TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT

Urvalsalternativ for verktygsstyrningspunkt och verktygsvridningspunkt
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Begransning av linjaraxelmatning

Med den valfria inmatningen F begransar du linjaraxlarnas matning vid rérelser med
rotationsaxeldelar.

Darigenom kan snabba kompenseringsrorelser forhindras, t.ex. vid returrorelser med
snabbtransport.

Vilj inte ett alltfor &gt varde for begransning av linjaraxelmatningen, da det
kan forekomma kraftiga matningsvariationer vid verktygets styrningspunkt.
Matningsvariationer medfor lagre ytkvalitet.

Matningsbegransningen verkar aven vid aktiv FUNCTION TCPM enbart vid
rorelser med en rotationsaxeldel, inte vid rena linjaraxelrorelser.

Begransningen av linjaraxelmatningen ar verksam tills du gor en ny programmering
eller en aterstélining av FUNCTION TCPM.

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Rotationsaxlar med Hirth-koppling méste koras ut ur kuggkopplingen for att
kunna vridas. Under utkorning och tiltrérelsen finns det kollisionsrisk!

> Frikor verktyget innan du férandrar rotationsaxelns lage

m Fore positioneringar med M91 eller M92 och fore ett TOOL CALL-block skall
FUNCTION TCPM &terstallas.

m Det gér att anvanda foljande cykler med aktiv FUNCTION TCPM:
m Cykel 32 TOLERANS
m Cykel 444 AVKAENNING 3D (#17 / #1-05-1)

= M128 och FUNCTION TCPM med valet AXIS POS tar inte hansyn till en aktiv 3D-
grundvridning. Programmera FUNCTION TCPM med valet AXIS SPAT eller CAM-
utmatningar med réta linjer LN och en verktygsvektor.
Ytterligare information: "Rat linje LN", Sida 332

m Vid ytfrasning ska enbart kulfrasar anvandas for att undvika konturskador. |
kombination med andra verktygsformer ska NC-programmet kontrolleras med
hjalp av arbetsomradet Simulering betraffande potentiella konturskador.

Ytterligare information: "Anmarkning’, Sida 459

Anvisningar i samband med maskinparametrar

Med den valfria maskinparametern presetToAlignAxis (nr 300203) definierar

maskintillverkaren axelspecifikt hur styrsystemet ska tolka forskjutningar.

Vid FUNCTION TCPM och M128 ar maskinparametern bara relevant for den

rotationsaxel som roterar kring verktygsaxeln (oftast C_OFFS).

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

= Om maskinparametern inte har definierats eller har definierats med vardet TRUE
kan du kompensera ett arbetsstyckes snedstallning i planet med forskjutningen.
Forskjutningen pdverkar orienteringen hos arbetsstyckeskoordinatsystemet W-
Cs.
Ytterligare information: "arbetsstycke-koordinatsystem W-CS", Sida 241

= Om maskinparametern har definierats med vardet FALSE kan du inte
kompensera arbetsstyckens snedstallning i planet med forskjutningen. Styr-
systemet tar inte hansyn till forskjutningen under exekveringen.
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11.1  Verktygskorrigering for verktygslangd och -radie

Anvandningsomrade

Med hjalp av deltavarden kan du utfora verktygs korrigeringar pa verktygslangden
och pa verktysgradien. Deltavarden paverkar de angivna och darmed de aktiva
verktygsmatten.

Deltavarde for verktygslangden DL fungerar i verktygsaxeln. Deltavardet for
verktygsradien DR fungerar endast vid radiekorrigerade forflyttningar med
konturfunktioner och cykler.

Ytterligare information: "Konturfunktioner", Sida 153

Relaterade amnen
®  Verktygsradiekorrigering

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 324
= Verktygskorrigering med korrigeringstabeller

Ytterligare information: "Verktygskorrigering med korrigeringstabeller”,
Sida 327
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Funktionsbeskrivning

Styrsystemet skiljer pa tva typer av deltavarden:

m Deltavarden inom verktygstabellen anvands for en permanent verktygskom-
pensering som t.ex. kravs pa grund av slitage.

Dessa deltavarden bestams t.ex. med hjalp av ett verktygsavkanningssystem.
Styrsystemet for automatiskt in deltavardena i verktygshanteringen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

m Deltavarden i ett verktygsanrop anvands till forskjutning av verktyg som
uteslutande fungerar i det aktuella NC-programmet, t.ex. en arbetsstyc-
kesmatning.

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 144
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Delta-varden motsvarar avvikelser for langden och radien pé verktygen.

Med ett positivt deltavarde forstoras den aktuella verktygslangden eller
verktygsradien. P& sd vis tar verktyget bort mindre material under bearbetningen,
t.ex. for ett tilldgg pa arbetsstycket.

Med ett negativt deltavarde forminskas den aktuella verktygslangden eller
verktygsradien. Darmed tar verktyget bort mer material under bearbetningen.

Om du vill programmera deltavarden i ett NC-program, definierar du vardet i ett
verktygsanrop eller med hjalp av en korrigeringstabell.

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 144
Ytterligare information: "Verktygskorrigering med korrigeringstabeller”, Sida 327

Det gér ocksd att definiera deltavarden inom ett verktygsanrop med hjalp av
variabler.

Ytterligare information: "Verktygsdata inom variabler", Sida 323
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Korrigering av verktygslangden

Styrsystemet tar hansyn till korrigeringen av verktygslangden, sa fort ett verktyg
anropas. Styrsystemet genomfor endast korrigeringen av verktygslangden for
verktyg med langden L>0.

Vid korrigering av verktygslangd tar styrsystemet hansyn till deltavarden fran
verktygstabellen och NC-programmet.

Aktiv verktygslangd = L + DLyag + DLpog

L: Verktygslangd L fran verktygstabellen
DL 1pg: Deltavardet pa verktygslangden DL fran verktygstabellen
DL pog: Deltavardet for verktygslangden DL fran verktygsanropet eller fran

korrigeringstabellen
Det senaste programmerade vardet tillampas.

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL",
Sida 144

Ytterligare information: "Verktygskorrigering med korrigeringsta-
beller", Sida 327

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet anvander for korrigeringen av verktygslangden, de definierade
verktygslangderna i verktygstabellen. Felaktiga verktygslangder resulterar ocksa i
en felaktig korrigering av verktygslangden. Vid verktyg med langden 0 och efter ett
TOOL CALL 0 utfor styrsystemet inte ndgon korrigering av verktygslangden och
inte ndgon kollisionsdvervakning. Vid efterfoljande verktygspositioneringar finns
det en kollisionsrisk!

» Definiera alltid verktyg med deras faktiska verktygslangder (inte bara
differenser)

» TOOL CALL 0 skall enbart anvandas for att tomma spindeln
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Korrigering for verktygsradien
Styrsystemet tar hansyn till korrigeringen for verktygsradien i foljande fall:
B Vid aktiv verktygsradiekorrigering RR eller RL
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering’, Sida 324
® Inom bearbetningscykler
Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
® Forrata linjer LN med ytnormalvektorer
Ytterligare information: "Rat linje LN", Sida 332

Vid korrigering for verktygsradien tar styrsystemet hansyn till deltavarden fran
verktygstabellen och NC-programmet.

Aktiv verktygsradie = R + DRyag + DRpyog

R: Verktygsradie R fran verktygstabellen
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekve-
ring

DR 145 Deltavarde for verktygsradien DR fran verktygstabellen
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekve-
ring

DRpog: Deltavarde for verktygsradien DR fran verktygsanropet eller fran
korrigeringstabellen
Det senaste programmerade vardet tillampas.

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL",
Sida 144

Ytterligare information: "Verktygskorrigering med korrigeringsta-
beller", Sida 327

Verktygsdata inom variabler

Styrsystemet beraknar vid behandlingen av ett verktygsanrop alla verktygsspecifika
varden och lagrar dem i variablerna.

Ytterligare information: 'Fasta Q-parametrar”, Sida 485
Aktiv verktygslangd och verktygsradie:

Q-parametrar Funktion
Q108 AKTIV VERKTYGSRADIE
Q114 AKTIV VERKTYGSLAENGD

Nar styrsystemet har lagrat de aktuella vardena fran inom variablerna kan du
anvanda variablerna i NC-programmet.

Anvandningsexempel

Du kan anvanda Q-parametern Q108 AKTIV VERKTYGSRADIE for att forflytta
en kulfras verktygsstyrpunkt till kulans centrum med hjalp av deltavardena for
verktygslangden.

11 TOOL CALL "BALL_MILL_D4" Z S10000
12 TOOL CALL DL-Q108

P4 sé vis kan styrsystemet 6vervaka hela verktyget for kollisioner och
dimensionerna i NC-programmet kan trots det programmeras till mitten av kulan.
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Anmarkning

= Delta-varden fran verktygshanteringen presenteras grafiskt av styrsystemet
i simuleringen. Vid deltavarden frdn NC-program eller korrigeringstabeller
forandrar styrsystemet endast verktygets position i simuleringen.

Ytterligare information: "Simulering av verktyg", Sida 635

®  Med den valfria maskinparametern progToolCallDL (nr 124501) definierar
maskintillverkaren om styrsystemet ska ta hdnsyn till deltavarden fran ett verk-
tygsanrop i arbetsomrédet Positioner.

Ytterligare information: "Verktygsanrop®, Sida 144
Ytterligare information: Bruksanvisning Instalining och exekvering

11.2 Verktygsradiekorrigering

Anvandningsomrade
Nar verktygsradiekompensering ar aktiv relaterar styrsystemet inte langre
positionerna i NC-programmet till verktygets mittpunkt, utan till verktygsskaret.

Med hjalp av verktygsradiekorrigering programmeras ritningsmaétten, utan att
behdva ta hansyn till verktygradien. P4 sa satt kan du t.ex. efter att ett verktyg gatt
sonder, anvanda ett verktyg med avvikande dimensioner utan att dndra programmet.

Relaterade amnen
m Referenspunkter pa verktyget
Ytterligare information: 'Referenspunkter pa verktyget ", Sida 141

Forutsattningar

m Definiera verktygsdata i verktygshanteringen
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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Funktionsbeskrivning

Vid verktygsradiekorrigering tar styrsystemet hansyn till den aktiva verktygsradien.
Den aktiva verktygsradien far du fran verktygsradien R och deltavardena DR fran
verktygshanteringen och NC-programmet.

Aktiv verktygsradie = R + DRyag + DRpyog

Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygslangd och -radie”,
Sida 320

Axelparallella forflyttningar kan korrigeras enligt foljande:

= R+: forlanger en axelparallell rorelse runt verktygsradien

B R-: forlanger en axelparallell forflyttningsrorelse runt verktygsradien

Ett NC-block med konturfunktioner kan innehalla foljande verktygsradiekorrigeringar:
m RL: verktygsradiekorrigering, vanster om konturen

B RR: verktygsradiekorrigering, hoger om konturen

m RO: aterstéll en aktiv verktygsradiekorrigering, Positionering med verktygets
mittpunkt

RO
»

-

~

Radiekorrigerad forflyttningsrorelse med Radiekorrigerade forflyttningsrorelser
konturfunktioner med axelparallella rorelser

Verktygets centrum forflyttas darvid pé ett avstand motsvarande verktygsradien fran
den programmerade konturen. Hoger och vanster hanfor sig till verktygets lage i
forflyttningsriktningen langs arbetsstyckets kontur.
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RL: verktyget forflyttas till vanster om RR: verktyget forflyttas till hoger om
konturen konturen
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Verkan

Verktygsradiekorrigering fungerar fran det NC-block, i vilket

verktygsradiekompenseringen ar programmerad. Verktygsradiekorrigering fungerar
modalt och i slutet av blocket.

Programmera endast verktygsradiekorrigeringen en gang, sé att
andringarna kan goras snabbare.

Styrsystemet aterstaller verktygsradiekorrigeringen i foljande fall:
B Positioneringsblock med RO

® Funktion DEP for att kdra bort fran en kontur

B Val av ett nytt NC-program

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet behover en fram- och frankdrningsposition for att kunna kora

fram till eller kor bort frén en kontur. Dessa positioner maste ge mojlighet till
justeringsrorelserna vid aktivering och deaktivering av radiekompenseringen.
Felaktiga positioner kan resultera i skador pa konturen. Under bearbetningen finns
det kollisionsrisk!

» Programmera sdkra fram- och frankdrningspositioner utanfor konturen
» Ta hansyn till verktygsradien
» Ta hansyn till framkorningsstrategin

B Om en verktygsradiekorrigering ar aktiv visar styrsystemet en symbol i
arbetsomradet Positioner.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

= Mellan tva NC-block med olika verktygsradiekorrigering RR och RL maste det
finnas minst ett forflyttningsblock i bearbetningsplanet utan verktygsradiekor-
rigering RO.

m Nar du exekverar exempelvis foljande funktioner med aktiv radiekompensering
avbryter styrsystemet programkaorningen och visar ett felmeddelande:

PLANE-funktioner (#8 / #1-01-1)

M128 (#9 / #4-01-1)

FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1)

CALL PGM

Cykel 12 PGM CALL

Cykel 32 TOLERANS

Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN

Du kan fortfarande exekvera NC-program frén aldre styrsystem som
innehaller cykel 19 BEARBETNINGSPLAN.
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Information i samband med bearbetning av horn

B Ytterhom:
Nar du har programmerat en radiekompensering séa forflyttar styrsystemet
verktyget pd en 6vergangsbage vid ytterhdrn. Om det ar nodvandigt kommer styr-
systemet att minska matningshastigheten vid ytterhorn, exempelvis vid stora rikt-
ningsforandringar.

B Innerhorn:
Vid innerhorn beraknar styrsystemet skarningspunkten mellan de kompenserade
banorna som verktygets centrum forflyttar sig pa. Fran denna punkt forflyttas
sedan verktyget p& nasta konturelement. Pa detta satt skadas inte arbetsstycket
vid bearbetning av innerhorn. Den tillatna verktygsradien begrénsas darfor av den
programmerade konturens geometri

11.3  Verktygskorrigering med korrigeringstabeller

Anvandningsomrade

Med kompenseringstabeller kan du spara kompenseringar i
verktygskoordinatsystemet (T-CS) eller i bearbetningsplanets koordinatsystem
(WPL-CS). De lagrade korrigeringarna kan du hamta fram under NC-programmet for
att korrigera verktyget.

Kompenseringstabellerna erbjuder foljande fordelar:
B Varden kan andras utan att NC-programmet behover anpassas
® Varden kan andras under NC-programexekveringen

Med tabellens filandelse bestammer du i vilket koordinatsystem styrsystemet skall
utfora kompenseringen.

Styrsystemet erbjuder foljande kompenseringstabeller:
®  tco (tool correction): kompensering i verktygskoordinatsystemet T-CS

® wco (workpiece correction): kompensering i bearbetningsplanskoordinat-
systemet WPL-CS

Ytterligare information: "Referenssystem’, Sida 234

Relaterade amnen

= Innehéll i korrigeringstabellerna
Ytterligare information: "Korrigeringstabell *.tco", Sida 701
Ytterligare information: "Korrigeringstabell *.wco", Sida 703

® Redigera korrigeringstabeller under programkorningen
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering
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Funktionsbeskrivning

For att korrigera verktyg med hjalp av korrigeringstabeller ska foljande steg vidtas:
B Satt upp en korrigeringstabell

Ytterligare information: 'Fonstret Skapa ny tabell’, Sida 669
m  Aktivera korrigeringstabell i NC-program

Ytterligare information: "Valj korrigeringstabell med SEL CORR-TABLE’,
Sida 329

m  Aktivera annars korrigeringstabellen manuellt for programkorningen
Ytterligare information: "Aktivera korrigeringstabeller manuellt”, Sida 328
B Aktivera kompenseringsvarde

Ytterligare information: "Aktivera korrigeringsvarde med FUNCTION
CORRDATA", Sida 330

Det gér att redigera véarden i korrigeringstabeller inom NC-programmet.

Ytterligare information: "Atkomst till tabellvarden ', Sida 681

Det gdr att dven redigera vardena for korrigeringstabeller under programkdrningen.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Verktygskompensering i verktygskoordinatsystem T-CS

Med korrigeringstabellen *.tco definierar du korrigeringsvarden for verktyget i
verktygskoordinatsystemet T-CS.

Ytterligare information: "verktyg-koordinatsystem T-CS", Sida 247

Kompenseringstabellen .tco ar ett alternativ till konpensering med DL, DR och DR2
i Tool-Call-blocket. Nar en kompenseringstabell aktiveras skriver styrsystemet over
kompenseringsvardena fran Tool-Call-blocket.

Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 144

Styrsystemet visar en aktiv forskjutning med hjalp av kompenseringstabellen *.tco
pa fliken Verktyg i arbetsomradet STATUS.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Verktygskorrigering i bearbetningsplankoordinatsystemet WPL-CS

Varden fran kompenseringstabellen med dndelsen *.wco verkar som forskjutningar i
bearbetningsplanskoordinatsystemet WPL-CS.

Ytterligare information: "bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS", Sida 242

Styrsystemet visar en aktiv forskjutning med hjalp av kompenseringstabellen *.wco
inkl. tabellens sokvag pa fliken TRANS i arbetsomradet STATUS.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Aktivera korrigeringstabeller manuellt
Det gér att aktivera korrigeringstabellerna manuellt for driftarten Programkorning.

| driftarten Programkorning innehaller fonstret Programinstallningar omradet
Tabeller. | detta omrade kan du for programkorningen vélja en nollpunktstabell och
bada korrigeringstabellerna med ett urvalsfonster.

Nar en tabell aktiveras markerar styrsystemet denna tabell med statusen M.
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11.3.1 Valj korrigeringstabell med SEL CORR-TABLE

Anvandningsomrade

Man aktiverar den dnskade kompenseringstabellen med funktionen SEL CORR-
TABLE i NC-programmet.

Relaterade amnen

m  Aktivera tabellens korrigeringsvarden

Ytterligare information: "Aktivera korrigeringsvarde med FUNCTION
CORRDATA', Sida 330

® Innehall i korrigeringstabellerna
Ytterligare information: "Korrigeringstabell *.tco", Sida 701
Ytterligare information: "Korrigeringstabell *.wco", Sida 703

Funktionsbeskrivning
For NC-programmet och for en tabell *.tco gar det ocksé att vélja en tabell *.wco.

Inmatning

Du navigerar till den har funktionen péa foljande satt:
Infoga NC-funktion » Alla funktioner » Urval » SEL CORR-TABLE
NC-funktionen innehdller foljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

SEL CORR-TABLE Syntaxoppnare for att vélja en korrigeringstabell

TCS eller WPL Kompensering i verktyg-koordinatsystemet T-CS eller i
bearbetningsplan-koordinatsystemet WPL-CS

Namn eller QS Sokvagen till tabellen
Fast eller variabelt namn
Val via ett urvalsfonster ar mojligt
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11.3.2 Aktivera korrigeringsvarde med FUNCTION CORRDATA

Anvandningsomrade
Med funktionen FUNCTION CORRDATA aktiverar du en rad i korrigeringstabellen for
det aktiva verktyget.
Relaterade amnen
® Valja kompenseringstabell

Ytterligare information: "Valj korrigeringstabell med SEL CORR-TABLE", Sida 329
= Innehéll i korrigeringstabellerna

Ytterligare information: "Korrigeringstabell *.tco", Sida 701

Ytterligare information: "Korrigeringstabell *.wco", Sida 703

Funktionsbeskrivning

De aktiverade korrigeringsvardena galler tills nasta verktygsbyte eller till slutet av
NC-programmet.

N&r ett varde &ndras aktiveras denna &ndring forst ndr kompenseringen anropas pa
nytt.

Inmatning
11 FUNCTION CORRDATA TCS #1 ; aktivera rad 1 i korrigeringstabellen®.tco

Du navigerar till den har funktionen péa foljande satt:
Infoga NC-funktion > Alla funktioner » Urval » FUNCTION CORRDATA
NC-funktionen innehaller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

FUNCTION Syntaxoppnare for aktivering av ett korrigeringsvarde
CORRDATA

TCS, WPL eller Kompensering i verktyg-koordinatsystemet T-CS eller i
RESET bearbetningsplan-koordinatsystemet WPL-CS eller aterstall

kompensering

# Namn eller QS Onskad tabellrad
Fast eller variabelt nummer eller namn
Val via ett urvalsfonster ar mojligt
Endast vid val av TCS eller WPL

TCS eller WPL Aterstéllning av korrigering i T-CS eller i WPL-CS
Endast vid valet RESET
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11.4

11.4.1

3D-verktygskompensering (#9 / #4-01-1)

Grunder

Styrsystemet maojliggor en 3D-verktygskompensering in CAM-genererade
NC-program med ytnormal vektor.

Ytterligare information: "Rat linje LN", Sida 332

Styrsystemet forskjuter verktyget i ytnormalens riktning med summan av
deltavardena fran verktygshanteringen, verktygsanropet och korrigeringstabeller.

Ytterligare information: "Verktyg for 3D-verktygskompensering®, Sida 334

3D-verktygskompensering anvands t.ex. i foljande fall:

= Korrigering for omslipade verktyg for att jamna ut sma skillnader mellan
programmerade och faktiska verktygsmatt

= Korrigering for utbytesverktyg med avvikande diametrar for att jamna ut storre
skillnader mellan programmerade och faktiska verktygsmatt

® Skapa ett konstant arbetsstyckestillagg, som t.ex. kan tjana som efterbehand-
lingsersattning

Verktygskorrigering i 3D hjélper till att spara tid eftersom fornyad bergkning och

utdata frdn CAM-systemet forfaller.

For tillvalsverktygspositionering méaste NC-blocken dven ha en
verktygsvektor med komponenterna TX, TY och TZ.

Observera skillnaden mellan planfrasning och periferifrasning.

Ytterligare information: "3D-verktygskompensering vid andplanfrasning
(#9 / #4-01-1)", Sida 335

Ytterligare information: "3D-verktygskompensering vid perifer frasning
(#9 / #4-01-1)", Sida 342
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11.4.2 Rét linje LN

Anvandningsomrade

Ratlinje LN &r en forutsattning for 3D-korrigeringen. Inom de raka linjerna LN
bestdmmer en ytnormalvektor riktningen pa 3D-verktygskompenseringen. En valfri
verktygsvektor definierar verktygsinstallningen.

Relaterade amnen
B Grunder 3D-korrigering
Ytterligare information: "Grunder’, Sida 331

Forutsattningar
®  Programvaruoptionen Utdkade funktioner grupp 2 (#9 / #4-01-1)
= NC-program med CAM-system skapat

Ratlinje LN gér inte att programmera direkt vid styrsystemet utan med hjalp av ett
CAM-system.

Ytterligare information: "CAM-genererat NC-program’, Sida 418

Funktionsbeskrivning
Precis som med en ratlinje L definierar du med en réatlinje LN malpunktkoordinater.
Ytterligare information: "Rat linje L", Sida 161

Dessutom innehéller de réta linjerna LN en ytnormalvektor och en valfri
verktygsvektor.

TNC7 basic kan forflytta max fyra axlar 4t gadngen. Om fler an fyra axlar maste
forflyttas med ett NC-block visar styrsystemet ett felmeddelande.Om axelpositionen
inte andras kan du trots detta programmera fler an fyra axlar.

Inmatning

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 TX
+0 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

NC-funktionen innehaller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

LN Syntaxoppnare for ratlinje med vektorer
XY, Z Koordinater for ratlinjepunkten

NX, NY, NZ Ytnormalvektorns komponenter

X TY, TZ Komponenter i verktygvektorn

Syntaxelement valfritt

RO, RL eller RR Verktygsradiekorrigering
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
Syntaxelement valfritt

F, FMAX, FZ, FU Matning

eller F AUTO Ytterligare information: Bruksanvisning Instélining och
exekvering

Syntaxelement valfritt

M Tillaggsfunktion
Syntaxelement valfritt
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Anmarkning

® NC-syntax maste vara i ordningsfoljden X,Y, Z for positionen och NX, NY, NZ,
samt TX, TY, TZ for vektorerna.

® NC-syntax i LN-block maste alltid innehalla alla koordinater och alla ytnormaler,
aven om vardena inte har andrats jamfort med foregdende NC-block.

= HEIDENHAIN rekommenderar att du anvander normerade vektorer med minst
sju decimaler. Pa sé séatt uppnar du en hog noggrannhet och undviker eventuella
matningsforandringar under bearbetningen.

m 3D-verktygskompensering med hjalp av ytnormalvektorer paverkar koordinatupp-
gifterna i huvudaxlarna X, Y, Z.

Definition

Standardiserad vektor

En standardiserad vektor ar en matematiskt storhet med ett varde pa 1 och en
godtycklig riktning. Riktningen definieras genom komponenterna X, Y och Z.
Vektorstorleken motsvarar roten av summan av kvadraterna av dess komponenter.

INX2+NY2+ NZ2 =1
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11.4.3 Verktyg for 3D-verktygskompensering

Anvandningsomrade

Det gar att anvanda 3D-verktygskompensering med verktygsformerna pinnfrasar,
torusfrasar och kulfrasar.

Relaterade amnen
m Korrigering i verktygshanteringen

Ytterligare information: "Verktygskorrigering for verktygslangd och -radie’,
Sida 320

= Korrigering i verktygsanropet
Ytterligare information: "verktygsanrop med TOOL CALL", Sida 144
m  Korrigering med korrigeringstabeller
Ytterligare information: "Verktygskorrigering med korrigeringstabeller”, Sida 327

Funktionsbeskrivning

Man skiljer verktygsformerna &t med hjalp av spalterna R och R2 i
verktygshanteringen:

B Cylindrisk fras:R2=0

m Torusfras:R2>0

m Kulfras:R2 =R

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Med deltavardena DL, DR och DR2 anpassar du vardena i verktygshanteringen efter
det faktiska verktyget.

Styrsystemet kompenserar dé verktygets position med summan av deltavardena
fran verktygstabellen och den programmerade verktygskompenseringen
(verktygsanrop eller kompenseringstabell).

Ytnormalvektorn definierar vid ratlinjen LN den riktning som styrsystemet korrigerar
verktyget i. Ytnormalvektorn pekar alltid mot mitten av verktygsradien 2CR2.

|
|
‘ L
|
|

i | CR2
z CR2
I 9,
CR2T < - W’

Laget CR2 vid den enskilda verktygsformen

Ytterligare information: "Referenspunkter pa verktyget ', Sida 141

334 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Bruksanvisning Programmering och testning | 10/2023



Korrigeringar | 3D-verktygskompensering (#9 / #4-01-1)

Anmarkning

m Definiera verktygen i verktygshanteringen. Den totala verktygslangden motsvarar
avstandet mellan verktygshéllarens referenspunkt och der verktygsspetsen.
Endast med hjalp av totallangden overvakar styrsystemet hela verktyg for
kollisioner.

Om du definierar en kulfrds med totallangden och ett NC-program péa
kulmitten méaste styrsystemet ta hansyn till differensen. Vid verktygsanrop
i NC-programmet definierar du kulradien som negativt deltavarde i DL och
forskjuter darmed verktygsstyrningspunkten i verktygsmittpunkten.

® Om man véxlar in ett verktyg med ett dvermatt (positivt delta-varde), kommer
styrsystemet att presentera ett felmeddelande. Med funktionen M107 kan man
undertrycka felmeddelandet.

Ytterligare information: 'Tillat positiva verktygsmatt med M107 (#9 / #4-01-1)",
Sida 473

Med hjalp av simulationen, se till att det inte uppstar ndgra konturskador pa
grund av overdimensioneringen av verktyget.

® TNC7 basic kan forflytta max fyra axlar at gdngen. Om fler an fyra axlar maste
forflyttas med ett NC-block visar styrsystemet ett felmeddelande.Om axelpo-
sitionen inte andras kan du trots detta programmera fler &n fyra axlar.

11.4.4 3D-verktygskompensering vid andplanfrasning (#9 / #4-01-1)

Anvandningsomrade
Planfrasning ar en bearbetning med verktygets ande.

Styrsystemet forskjuter verktyget i ytnormalens riktning med summan av
deltavardena fran verktygshanteringen, verktygsanropet och korrigeringstabeller.

Forutsattningar
® Programvaruoptionen Utokade funktioner grupp 2 (#9 / #4-01-1)
= Maskin med automatiskt positionerbara vridaxlar
®  Utmatning av ytnormalvektorer frdn CAM-systemet
Ytterligare information: "Rat linje LN", Sida 332

®  NC-program med M128 eller FUNCTION TCPM

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositioneringen automatiskt med
M128 (#9 / #4-01-1)", Sida 456

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering med FUNCTION
TCPM (#9 / #4-01-1)", Sida 312
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Funktionsbeskrivning

Vid planfrasning ar foljande varianter majliga:

®  LN-block utan verktygsorientering, M128 eller FUNCTION TCPM aktiv: verktyg
vinkelratt mot arbetsstyckeskonturen

m LN-block med verktygsorientering T, M128 eller FUNCTION TCPM aktiv: verktyget
héller den angivna verktygsorienteringen

®  LN-block utan M128 eller FUNCTION TCPM: styrsystemet bortser fran rikt-
ningsvektorn T, aven nar den ar definierad

TNC7 basic kan forflytta max fyra axlar 4t gdngen. Om fler an fyra axlar maste
forflyttas med ett NC-block visar styrsystemet ett felmeddelande.Om axelpositionen
inte andras kan du trots detta programmera fler &n fyra axlar.

Exempel

; Ingen kompensation majlig

; kompensation vinkelratt till konturen maojlig

; kompensation majlig, DL fungerar langs T-vektorn,
DR2 langs N-vektorn

; kompensation vinkelratt till konturen maojlig
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Maskinens rotationsaxlar kan ha ett begransat rorelseomrade, t.ex. B-huvud med
-90° bis +10°. En andring av tiltvinkeln med mer an +10° kan da leda till 180°-
vridning av bordsaxeln. Under tiltrorelser finns det kollisionsrisk!

» Programmera i forekommande fall en saker position fore tiltningen

> Testa forsiktigt NC-programmet eller programavsnittet i laget Enkelblock

®  Nar det inte finns ndgon verktygsorientering angiven i LN-blocket, kommer styr-
systemet att vid aktiv TCPM halla verktyget vinkelratt i forhallande till arbets-
styckets kontur.

® Om en verktygsorientering T har definierats i LN-blocket och M128 (eller
FUNCTION TCPM) samtidigt ar aktiv, positionerar styrsystemet maskinens axlar
sd att verktyget far den angivna verktygsorienteringen. Om du inte har nagon
M128 (eller FUNCTION TCPM) aktiverad, ignorerar styrsystemet riktningsverktorn
T, dven om den ar definierad i LN-blocket.

B Styrsystemet kan inte positionera rotationsaxlarna automatiskt i alla maskiner.

= For 3D-verktygskompenseringen anvander sig styrsystemet av de definierade
Deltavardena. Den totala verktygsradien (R + DR) anvands bara av styrsystemet
nar du har aktiverat funktionen FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR.

Ytterligare information: "3D-verktygskompensering med hela verktygradien med
FUNCTION PROG PATH (#9 / #4-01-1)", Sida 345
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Exempel

Korrigera efterslipad kulfras
CAM-utmatning verktygsspets

Anvand en efterslipad kulfras med @ 5,8 mm istéllet for & 6 mm.

NC-program ar uppbyggt enligt foljande:

® CAM-utgang for kulfrasar @ 6 mm

®  Ange NC-punkter pa verktygsspetsen

B Vektorprogram med ytnormalvektorer

Losningsforslag:

m Verktygsmétt pa verktygsspets

B Skriv in verktygskompensering i verktygstabellen:
m R och R2 de teoretiska verktygsdata som fran CAM-systemet
m DR och DR2 skillnaden mellan borvarde och arvarde

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Verktygstabell  +3 +3 +0 -0,1 -0,1
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Korrigera efterslipad kulfras
CAM-utmatning kulmitt

Anvand en efterslipad kulfras med @ 5,8 mm istéllet for @ 6 mm.

NC-program ar uppbyggt enligt foljande:

m CAM-utgang for kulfrasar @ 6 mm

= Utgivna NC-punkter pa kulmitten

m Vektorprogram med ytnormalvektorer

Losningsforslag:

m Verktygsmétt pa verktygsspets

® TCPM-funktion REFPNT CNT-CNT

®  Skriv in verktygskompensering i verktygstabellen:
m R och R2 de teoretiska verktygsdata som fran CAM-systemet
= DR och DR2 skillnaden mellan borvarde och arvarde

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Verktygstabell ~ +3 +3 +0 -0,1 -0,1

Med TCPM REFPNT CNT-CNT ar verktygskompenseringsvardena for
utgéngarna pa verktygsspetsen eller kulcentrum identiska.
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Generera arbetsstyckestillagg
CAM-utgang verktygsspets

o

!7

Man anvander en kulfrds med @ 6 mm och vill ha en jamn kompensation pa 0,2 mm
pa konturen.

NC-program ar uppbyggt enligt foljande:
® CAM-utgdng for kulfrasar @ 6 mm
® Ange NC-punkter pa verktygsspetsen
m Vektorprogram med ytnormalvektorer och verktygsvektorer
Losningsforslag:
m Verktygsmétt pa verktygsspets
m Skriv in verktygskompensering i TOOL-CALL-block:
B DL, DR och DR2 den dnskade dimensionen
m  Undertryck felmeddelande med M107

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Verktygstabell  +3 +3 +0 +0 +0
TOOL CALL +0,2 +0,2 +0,2
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Generera arbetsstyckestillagg
CAM-utgang kulmitt

Man anvander en kulfrds med @ 6 mm och vill ha en jamn kompensation pa 0,2 mm
pd konturen.

NC-program ar uppbyggt enligt foljande:
. CAM-utgang for kulfrdsar @ 6 mm
m  Utgivna NC-punkter pd kulmitten
= TCPM-funktion REFPNT CNT-CNT
m Vektorprogram med ytnormalvektorer och verktygsvektorer
Losningsforslag:
m Verktygsmétt pa verktygsspets
= Skriv in verktygskompensering i TOOL-CALL-block:
® DL, DR och DR2 den onskade dimensionen
m  Undertryck felmeddelande med M107

R R2 DL DR DR2
CAM +3 +3
Verktygstabell  +3 +3 +0 +0 +0
TOOL CALL +0,2 +0,2 +0,2
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3D-verktygskompensering vid perifer frasning (#9 / #4-01-1)

Anvandningsomrade
Perifer frasning ar en bearbetning med verktygets sidomrade.

Styrsystemet flyttar verktyget vinkelratt mot rorelseriktningen och vinkelratt mot
verktygsriktningen med summan av deltavardena fran verktygshanteringen,
verktygsanropet och korrigeringstabellerna.

Forutsattningar
®  Programvaruoptionen Utokade funktioner grupp 2 (#9 / #4-01-1)
B Maskin med automatiskt positionerbara vridaxlar
®  Utmatning av ytnormalvektorer frdn CAM-systemet
Ytterligare information: "Rat linje LN", Sida 332
B NC-program med rymdvinkeln
m NC-program med M128 eller FUNCTION TCPM

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositioneringen automatiskt med
M128 (#9 / #4-01-1)", Sida 456

Ytterligare information: "Kompensera verktygspositionering med FUNCTION
TCPM (#9 / #4-01-1)", Sida 312

= NC-program med verktygsradiekorrigering RL eller RR
Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering”, Sida 324
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Funktionsbeskrivning

Vid perifer frasning ar foljande varianter maojliga:

m L-block med programmerade vridaxlar, M128 eller FUNCTION TCPM aktiva, sla
fast korrigeringsriktning med radiekorrigering RL eller RR

LN-block med verktygsorientering T vinkelratt mot N-vektor, M128 eller
FUNCTION TCPM aktiv

LN-block med verktygsorientering T utan N-vektor, M128 eller FUNCTION TCPM
aktiv

TNC7 basic kan forflytta max fyra axlar 4t gdngen. Om fler an fyra axlar maste
forflyttas med ett NC-block visar styrsystemet ett felmeddelande.Om axelpositionen
inte andras kan du trots detta programmera fler &n fyra axlar.

; kompensation majlig, korrigeringsriktning RL

; kompensation majlig

; kompensation majlig

m
x

o

3
S

o

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Maskinens rotationsaxlar kan ha ett begransat rorelseomrade, t.ex. B-huvud med
-90° bis +10°. En andring av tiltvinkeln med mer an +10° kan da leda till 180°-
vridning av bordsaxeln. Under tiltrorelser finns det kollisionsrisk!

» Programmera i forekommande fall en saker position fore tiltningen

> Testa forsiktigt NC-programmet eller programavsnittet i laget Enkelblock

m  Styrsystemet kan inte positionera rotationsaxlarna automatiskt i alla maskiner.

B For 3D-verktygskompenseringen anvander sig styrsystemet av de definierade
Deltavdardena. Den totala verktygsradien (R + DR) anvands bara av styrsystemet
nar du har aktiverat funktionen FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR.

Ytterligare information: "3D-verktygskompensering med hela verktygradien med
FUNCTION PROG PATH (#9 / #4-01-1)", Sida 345
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Exempel

Korrigera efterslipad pinnfras
CAM-utmatning verktygsspets

Anvand en efterslipad pinnfrds med @ 11,8 mm istéllet for @ 12 mm.

NC-program ar uppbyggt enligt foljande:

B CAM-utmatning for pinnfras @ 12 mm

m  Ange NC-punkter pa verktygsmitten

m Vektorprogram med ytnormalvektorer och verktygsvektorer
Alternativ:

B Klartextprogram med aktiv verktygsradiekorrigering RL/RR

Losningsforslag:

m Verktygsmatt pd verktygsspets

m  Undertryck felmeddelande med M107

= Skriv in verktygskompensering i verktygstabellen:
m R och R2 de teoretiska verktygsdata som fran CAM-systemet
B DR och DL skillnaden mellan borvarde och arvarde

R R2 DL DR DR2
CAM +6 +0
Verktygstabell  +6 +0 +0 -0,1 +0
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11.4.6

3D-verktygskompensering med hela verktygradien med FUNCTION
PROG PATH (#9 / #4-01-1)

Anvandningsomrade

Med funktionen FUNCTION PROG PATH bestammer du om styrsystemet skall utfora
3D-radiekompenseringen som tills nu ska baseras pa endast deltavarden eller pa
den totala verktygsradien.

Relaterade amnen
B Grunder 3D-korrigering
Ytterligare information: "Grunder’, Sida 331
= Verktyg for 3D-korrigering
Ytterligare information: "Verktyg for 3D-verktygskompensering”, Sida 334

Forutsattningar
® Programvaruoptionen Utokade funktioner grupp 2 (#9 / #4-01-1)
®  NC-program med CAM-system skapat

Rétlinje LN gdr inte att programmera direkt vid styrsystemet utan med hjélp av ett
CAM-system.

Ytterligare information: "CAM-genererat NC-program’, Sida 418

Funktionsbeskrivning

Nar du aktiverar FUNCTION PROG PATH motsvarar den programmerade
koordinaten exakt konturkoordinaten.

Vid 3D-radiekompensering anvander sig styrsystemet av hela verktygsradien R + DR
och hela hornradien R2 + DR2.

Med FUNCTION PROG PATH OFF stanger du av denna speciella tolkning.

Vid 3D-radiekompensering anvander sig styrsystemet bara av deltavarden DR och
DR2.

Nar du aktiverar FUNCTION PROG PATH tolkas den programmerade banan som
kontur for alla 3D-kompenseringar anda tills du ater stanger av funktionen.

Inmatning

11 FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR ;anvand full verktygsradie for 3D-
korrigering.

NC-funktionen innehaller féljande syntaxelement:

Syntaxelement Betydelse

FUNCTION PROG Syntaxoppnare for tolkning av den programmerade vagen
PATH

IS CONTOUR eller  Anvand hela verktygsradien eller endast deltavarden for 3D-
OFF korrigering
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12.1  Filhantering

12.1.1 Grunder

Anvandningsomrade

| filhanteraren visar kontrollen enheter, mappar och filer. Det gar t.ex. att satta upp
eller radera bade mappar, filer eller enheter.

Filhanteringen omfattar driftarten Filer och arbetsomrédet samt fonstret Oppna fil.

Relaterade amnen

® Datasakring

® Anslut natverksenhet

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Funktionsbeskrivning

Symboler och funktionsknappar
Filforvaltningen innehdller foljande symboler och funktionsknappar:

Symbol, Betydelse
funktionsknapp

eller knappkom-

bination

EIJ Byt namn
IE Kopiera
CTRL + C

% Klipp ut

Nar du klipper ut en fil eller en mapp visar styrsystemet

CTRL +X symbolen for filen eller mappen gratonad.

Radera

Lagg till favorit

ta bort favorit

Favoriter

Nar du lagger till en favorit visar styrsystemet den har symbo-
len bredvid filen eller mappen.

Ta ur USB-enhet

X % B

Avaktivera skrivskyddet

Aktivera skrivskyddet

Nar skrivskyddet ar aktivt visar styrsystemet den har symbo-
len bredvid filen eller mappen.

[D [D| I»

Styrsystemet visar med end of file att hela filen ar synlig i
forhandsgranskningsomradet.

Styrsystemet visar bara en del av filen i forhandsgransknings-
omradet.
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Symbol, Betydelse
funktionsknapp
eller knappkom-
bination
Ny katalog Skapa ny mapp
Ny fil Skapa ny fil
Skapa en ny tabell i driftarten Tabeller.
Ytterligare information: "Driftart Tabeller",
Sida 666
Filfunktioner Styrsystemet oppnar kontextmenyn.
Ytterligare information: 'Kontextmeny", Sida 614
Endast i driftart Filer
Markera Styrsystemet markerar filen och dppnar atgardslistan.

CTRL + SPACE

Endast i driftart Filer

I{) Angra

CTRL + Z

(N GOr om

CTRL +Y

Visa som Styrsystemet 6ppnar filen i arbetsomradet Dokument.

dokument Ytterligare information: "Arbetsomradet Dokument’,
Sida 359

Oppna Styrsystemet dppnar filen i det passande driftlaget eller

tillampningen.

Val programkor-
ning

Styrsystemet Oppnar filen i driftarten Programkorning.
Endast i driftart Filer

Ytterligare
funktioner

Styrsystemet 6ppnar en rullgardinsmeny med féljande
funktioner:

= Anpassa TAB/PGM
®  Anpassa format och innehdll i filer i iTNC 530
m  Anpassa felaktiga filer
Ytterligare information: "Anpassa filer", Sida 361
B Anslut natverksenhet

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

Endast i driftart Filer
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Omraden i filhanteringen

OF  Aretsomrade ¥

Q[ Neme (1] (Amfier(=) v 2 &

TNC:nc_prog\nc_doc\OCM\1_plate_blk.sti

nc_prog nc_doc ocM ©

| Storlek 6848
© Sokresutat B [T

Y Favoriter

1_plate_blk.stl

Andringsdatum Idag 14:39:40
684 B, Idag 14:39:40 |

Skapare user/ User

Ll

b
@ senastefiema [ -Petepartst
]

= 2_Molded_insert.h
M Papperskorg
Skivskyddad
SF:
=
Favorter
NG:
H 5268/23308

= world:

Mattenhet: mm

Visa som
dokument

Yterligare

=4 | Nyl WAl Fiffunktioner Markera C: ) | funktioner

Oppna |

Driftart Filer

T Navigationssokvag

| navigationssokvagen visar styrsystemet laget for den aktuella mappen i
mappstrukturen. Med hjalp av de enskilda elementen i navigationssokvagen
gar det att komma till de hogre mappnivaerna.

2 Namnrad
®  Fulltextsokning
Ytterligare information: "Fulltextsokning i namnraden’, Sida 357
® Sortera
Ytterligare information: "Sortera i namnraden”, Sida 351
m Filter
Ytterligare information: 'Filter i namnraden’, Sida 351
® [nstallningar
Ytterligare information: "Instéliningar i namnraden”, Sida 351
3 Informationsomrade
Ytterligare information: 'Informationsomrade’, Sida 352
4 Forhandsgranskningsomrade

| forhandsgranskningsomradet visar styrsystemet en férhandsgranskning av
den valda filen t.ex. ett utdrag ur NC-programmet.

5 Innehallskolumn

| innehallskolumnen visar styrsystemet alla mappar och filer som véljs med
hjalp av navigationskolumnen.

Styrsystemet visar vid behov foljande Status for en fil:
® M:filen ar aktiv i driftarten Programkorning

= S:filen ar aktiv i arbetsomradet Simulering

B E: filen ar aktiv i driftarten Programmering
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Om du drar en fil eller en mapp at hdger visar styrsystemet féljande
filfunktioner:

® Byt namn
m Kopiera
m Klipp ut
m Radera
m  Aktivera eller avaktivera skrivskyddet
m | aggtill eller ta bort en favorit
Vissa av de har filfunktionerna kan du aven vélja med snabbmenyn.
Ytterligare information: "Kontextmeny', Sida 614
6  Navigationskolumn
Ytterligare information: "Navigationskolumn®, Sida 352

Fulltexts6kning i namnraden

Med fulltextsokning kan du soka efter valfri teckenstrang i namnet eller innehallet
i filer. Med hjalp av rullgardinsmenyn kan du vélja om styrsystemet genomsoker
namnet eller innehallet i filen.

Innan du paborjar sokningen maste du valja sokvagen dér styrsystemet ska

soka. Styrsystemet soker endast i den underordnade strukturen utifrdn den valda
sokvagen. For att gora sokningen mer detaljerad kan du soka pa nytt i ett befintligt
sokresultat.

Det gar att anvanda en * som platshallare. Denna platshéllare kan ersétta enstaka
tecken eller ett helt ord. Med platshallaren kan du ocksé soka efter bestdmda filtyper
som t.ex. *.pdf.

Sortera i namnraden

Det gdr att sortera mappar och filer enligt foljande kriterier i stigande eller fallande
ordning:

= Namn

= Typ

= Storlek

® Andringsdatum

Om du sorterar efter namn eller typ satter styrsystemet filerna i alfabetisk ordning.

Filter i namnraden

Styrsystemet erbjuder standardfilter for filtyper. Om du vill filtrera pd andra filtyper
kan du soka i fulltextsokningen med hjélp av platshéllaren.

Ytterligare information: "Fulltextsokning i namnraden®, Sida 351

Instéllningar i namnraden
Styrsystemet erbjuder foljande omkopplare i fonstret Instadllningar:
B Visa dolda filer

N&r omkopplaren ar aktiv visar styrsystemet dolda filer. Namn pé& dolda filer
borjar med en punkt.

= Visa beroende filer

Nar omkopplaren ar aktiv visar styrsystemet beroende filer. Beroende filer slutar
med *.dep eller *.t.csv.
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Informationsomrade

| Informationsomradet visar styrsystemet sokvagen till filen eller mappen.
Ytterligare information: "Sokvag', Sida 352

Styrsystemet visar for varje valt element dessutom foljande information:
u Storlek

= Andringsdatum

Skapare

= Typ

| informationsomradet gar det att valja féljande funktioner:

m  Aktivera och avaktivera skrivskydd

® | agg till eller ta bort favoriter

Navigationskolumn
Navigationskolumnen erbjuder foljande navigationsmajligheter:
B Sokresultat

Styrsystemet visar resultaten av fulltextsokningen. Utan en tidigare sokning eller
om resultat saknas ar omradet tomt.

= Favoriter

Styrsystemet visar alla mappar och filer som har markerats som favoriter.
B Senaste filerna

Styrsystemet visar de 15 senast 6ppnade filerna.
= Papperskorg

Styrsystemet forskjuter raderade mappar och filer till papperskorgen. Via
kontextmenyn kan du aterstélla dessa filer eller tomma papperskorgen.

Ytterligare information: "Kontextmeny", Sida 614
B Enheter t.ex. TNC:
Styrsystemet visar bade interna och externa enheter, t.ex. en USB-sticka.

Under varje enhet visar styrsystemet det anvanda och det totala lagrings-
utrymmet.

Tillatna tecken

Det gér att anvanda foljande tecken for namnet pa enheter, mappar och filer:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghijklmnopqgrst
uvwxyz0123456789_-

Anvand bara de angivna tecknen eftersom det annars kan bli problem t.ex. vid
datadverforing.

Foljande tecken har en funktion och far darfor inte anvéandas i ett namn:

Tecken Funktion

Delar av filtypen

\ / Separerar i sokvagen, enhet, mapp och fil

Separerar enhetsbeteckning

Namn

Nar en fil satts upp ska ett namn definieras forst. Sedan kommer filtillagget, som
bestar av en prick och filtypen.

Sokvag

Den maximalt tilldtna langden pé sokvagen ar 255 tecken. Till sokvagens langd
raknas enhetens beteckning, mappen och filen inklusive extension.
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Absolut sokvag

En absolut sokvag hanvisar till entydiga positioner i en fil. Sokvagsspecifikationen
borjar med enheten och innehéller sékvagen genom mappstrukturen till
lagringsplatsen for filen, t.ex. TNC:\nc_prog\$mdi.h. Om den anropade filen blir
forskjuten maste den absoluta sokvagen sattas upp pa nytt.

Relativ sokvig

En relativ sokvag betecknar laget pa en fil i relation till den anropande filen.

Sokvagangivelsen innehéller vdgen genom mappstrukturen till lagringsplatsen for
filen med utgdngspunkt fran den anropande filen, t.ex. demo\reset.H. Om en fil blir

forskjuten maste den relativa sokvagen sattas upp pa nytt.

filtyper

Det gar att definiera filtypen i store eller sma bokstaver.

HEIDENHAIN-specifika filtyper
Styrsystemet kan oppna foljande HEIDENHAIN-specifika filtyper:

Filtyp Anviandningsomrade
H NC-program med HEIDENHAIN-Klartext
Ytterligare information: "Innehéllet i ett NC-program’,
Sida 106
I NC-program med ISO-kommandon
HC Konturdefinition i smarT.NC-programmering av iTNC 530
HU Huvudprogram i smarT.NC-programmering av iTNC 530
D Tabell med arbetsstycke-nollpunkten
Ytterligare information: "Nollpunktstabell *.d", Sida 691
DEP Automatiskt genererad tabell med NC-program-beroende
data,t.ex. verktygsanvandningsfil
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering
P Tabell for palettbearbetning
Ytterligare information: "Arbetsomradet Uppdragslista”,
Sida 648
PNT Tabell med bearbetningslagen, t.ex. for behandling av oregel-
bundna punktmonster
Ytterligare information: "Punkttabell *.pnt", Sida 689
PR Tabell med arbetsstyckets referenspunkter
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering
TAB Fritt definierbar tabell t.ex. for protokollfiler eller som WMAT-
och TMAT-tabeller for automatiskt berakning av snittdata
Ytterligare information: "Fritt definierbara tabeller * tab’,
Sida 686
Ytterligare information: "Skardataberakning’, Sida 621
TCH Tabell med verktygsmagasinets utrustning

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering
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Filtyp Anvandningsomrade

T Tabell med verktyg av alla tekniker
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

TP Tabell med avkéannarsystem (#17 / #1-05-1)
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

TNCDRW Konturbeskrivning som 2D-ritning

Ytterligare information: "Grafisk programmering’, Sida 551

M3D Format for t.ex. verktygshallare eller kollisionsobjekt
(#40 / #5-03-1)

Ytterligare information: "Mojligheter for spanndonsfiler”,

Sida 378

TNCBCK Fil for datasakring och aterstallning
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

EXP Konfigurationsfil for sakerhetskopiering och import av konfigu-

rationer av styrsystemets anvandargranssnitt

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

De omnamnda filtyperna Oppnar styrsystemet med en styrsystemsintern tillampning
eller ett HEROS-Tool.
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Standardiserade filtyper
Styrsystemet kan oppna foljande standardiserade filtyper:

Filtyp Anviandningsomrade

Csv Textfil for lagring eller for utbyte av enkla strukturerade data
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

XLSX (XLS) Filtyp for olika tabellberdakningsprogram, t.ex. Microsoft Excel

STL 3D-modell, skapad med trekantsfacetter t.ex. spanndon
Ytterligare information: "Exportera simulerat arbetsstycke
som STL-il", Sida 637

DXF 2D-CADfiler

IGS/IGES 3D-CADfiler

STP/STEP Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

CHM Hjalpfiler i kompilerad respektive packad form

CFG Konfigurationsfiler till styrsystemet
Ytterligare information: "Mgjligheter for spanndonsfiler”,
Sida 378
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

CFT 3D-data till en parametrerbar mall for verktygsbararforlaga
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

CFX 3D-Data till en geometriskt bestdmd verktygshallare
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

HTM/HTML Textfil med strukturerat innehall pa en webbplats som oppnas
med en webblasare, t.ex. integrerad produkthjalp
Ytterligare information: "bruksanvisning som integrerad
produkthjalp TNCguide", Sida 36

XML Textfil med hierarkiskt strukturerad data

PDF Dokumentformat, som oberoende av t.ex. det ursprungliga
anvandningsprogrammet, dterger filen ursprunget troget

BAK Datasakringsfil
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

INI Initialisieringsfil, som t.ex. innehéller programinstaliningar

A Formatfil dar du definierar bildskarmsformatet, t.ex. i
samband med FN 16

TXT Textfil dar du sparar resultaten av matcykler, t.ex. i samband
med FN 16

SVG Bildformat for vektorgrafik
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Filtyp Anvandningsomrade

BMP Bildformat for pixelgrafik

GIF Styrsystemet anvander normalt filtypen PNG for bildskarmsfo-

JPG/JPEG ton

PNG Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och
exekvering

0GG Container-filformatet for mediafiltyperna OGA, OGV och OGX

Postnummer Container-filformat, som innehaller flera komprimerade filer

Vissa av de namnda filtyperna oppnar styrsystemet med HEROS-verktygen.
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Anmarkning

Styrsystemet har ett lagringsutrymme pé 21 GB. En enstaka fil far vara max.
2 GB.

Nar du 6ppnar ett NC-program behdver styrsystemet ett ledigt lagringsutrymme
motsvarande tre ganger filstorleken hos NC-programmet.

Nar du skapar en ny tabell i filhanteringen innehaller tabellen annu ingen
information om vilka kolumner som kravs. Nar du 6ppnar tabellen for forsta
gangen oppnar styrsystemet fonstret Ofullstandig tabellutformning i driftarten
Tabeller.

| fonstret Ofullstandig tabellutformning kan du valja en tabellmall med hjalp
av en urvalsmeny. Styrsystemet visar vilka tabellkolumner som laggs till eller tas
bort.

Ytterligare information: "Driftart Tabeller", Sida 666

Namnen pa tabeller och tabellkolumner maste inledas med en bokstav och
far inte innehalla ndgra matematiska tecken, t.ex. +. Dessa tecken kan utgora
problem i samband med SQL-kommando vid inldasning eller utlasning av data.

Ytterligare information: "Tabelldtkomst med SQL-satser’, Sida 527

Om markoren befinner sig i innehallskolumnen kan du starta med en inmatning
via tangentbordet. Styrsystemet Oppnar ett separat inmatningsfalt och soker
automatiskt efter den inmatade teckenféljden. Om det finns en fil eller en mapp
med de inmatade tecknen placerar styrsystemet markoren pa dem.

Nar du stanger ett NC-program med knappen END BLK Oppnar styrsystemet
fliken Addera. Markdren befinner sig pa det nyss stangda NC-programmet.

Om du trycker pa knappen END BLK igen, Gppnar styrsystemet NC-programmet
igen med markoren pa den senast valda raden. Detta beteende kan vid stora filer
medfora en tidsfordrojning.

Nar du trycker p& knappen ENT, Gppnar styrsystemet alltid ett NC-program med
markdren pa rad 0.

Styrsystemet satter t.ex. upp, for verktygsanvandningskontrollen, verktygsan-
vandningsfilen som beroendefil med andelsen *.dep.

Med maskinparametern createBackup (nr 105407) definierar maskintill-
verkaren om styrsystemet ska satta upp en sakerhetskopia vid lagring av
NC-programmen. Observera, att forvaltningen av sakringsfilen kraver mer
lagringsutrymme.

Aven om maéttenheten tum ar aktiv i styrsystemet eller i NC-programmet tolkar
styrsystemet métten fran 3D-filer i mm.
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Tips i samband med kopierad data

B Om du kopierar en fil och lagger in den i samma mapp lagger styrsystemet
till andelsen _1 till filnamnet. Styrsystemet okar kontinuerligt numret for varje
ytterligare kopia.

®m Om du lagger till en fil till en annan mapp och det redan finns en fil med samma
namn i malmappen visar styrsystemet fonstret Infoga fil. Styrsystemet visar
sokvagen till bada filerna och erbjuder foljande majligheter:

®  Ersatt tillgangliga filer

B Hoppa over kopierad fil

m | agg till andelse till filnamnen

Det gér ocksd att anvédnda den valda |6sningen for alla identiska fall.

12.1.2 Arbetsomradet Oppna fil

Anvandningsomrade
| arbetsomradet Oppna fil kan du t.ex. valja eller skapa filer.

Funktionsbeskrivning
Arbetsomrédet Oppna fil dppnas med foljande symboler beroende pa den aktiva

driftarten:

Symbol Funktion

+ Addera i driftarterna Tabeller och Programmering
D Oppna fil i driftarten Programkorning

Det gér att utfora foljande funktioner i arbetsomradet Oppna fil i de aktuella
driftarterna:

Funktion Driftart Tabeller Driftart Program-  Driftart Program-
mering korning

Ny katalog v v -

Ny fil v v -

Oppna v v v

12.1.3 Arbetsomradet Snabbval

Anvandningsomrade

| arbetsomradena Snabbval ny tabell och Snabbval ny fil kan du beroende pé aktiv
driftart skapa filer eller 6ppna befintliga filer.

Funktionsbeskrivning
Du kan 6ppna arbetsomraden med funktionen Addera i féljande driftarter:
5 Tabeller

Ytterligare information: "Arbetsomradet Snabbval ny tabell’, Sida 358
= Programmering

Ytterligare information: 'Arbetsomradet Snabbval ny fil', Sida 358
Ytterligare information: "Symbol styrsystemsytan’, Sida 74
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Arbetsomradet Snabbval ny tabell
Arbetsomradet Snabbval ny tabell innehaller foljande funktionsknappar:
= Skapa ny tabell
Ytterligare information: 'Fonstret Skapa ny tabell’, Sida 669
= Verktygsforvaltning
u Platstabell
= Nollpunkter
= Avkannarsystem
= Nollpunkter
® T-anvand.foljd
= Bestyckn.lista
Arbetsomradet Snabbval ny tabell innehaller foljande omraden:
= Aktiva tabeller for bearbetning
m  Aktiva tabeller for simuleringen

Styrsystemet visar funktionsknapparna Nollpunkter och Nollpunkter i bada
omradena.

Med funktionsknapparna Nollpunkter och Nollpunkter 6ppnar du tabellen som
ar aktiv i programkorningen eller simuleringen. Om samma tabell ar oppen i
programkaorningen och simuleringen oppnar styrsystemet bara tabellen en gang.
Arbetsomradet Snabbval ny fil

Arbetsomradet Snabbval ny fil innehéller foljande funktionsknappar:

Omrade Kommandofilt
Nytt NC- = NC-program mm
program = NC-program tum

® [SO-program mm
= |SO-program tum
Ytterligare information: "Programmeringsgrunder’, Sida 106

Ny grafisk Kontur
programmering Ytterligare information: 'Grafisk programmering’, Sida 551

Ny textfil = Textfil med filandelsen *.txt
= Formatfil med filandelsen *.a

Ytterligare information: 'Arbetsomradet Texteditor’,
Sida 361

Ny order Uppdragslista

Ytterligare information: "Arbetsomradet Uppdragslista”,
Sida 648
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12.1.4 Arbetsomradet Dokument

Anvandningsomrade
| arbetsomrédet Dokument kan du 6ppna filer for visning, t.ex. en teknisk ritning.

Relaterade amnen

B Filtyper som stods
Ytterligare information: 'filtyper", Sida 353

®  Funktionsknappen Visa som dokument i driftarten Filer
Ytterligare information: 'Symboler och funktionsknappar", Sida 348

Funktionsbeskrivning

Arbetsomradet Dokument &r tillgangligt i alla driftsatt och tillampningar. Nar du
Oppnar en fil visar styrsystemet samma fil i alla driftsatt.

Ytterligare information: "Oversikt dver driftarterna’, Sida 60
Styrsystemet visar sokvagen till filen i filinformationsfaltet.
Du kan oppna foljande filtyper i arbetsomréadet Dokument:
= PDF-filer
Arbetsomradet Dokument har en sokfunktion for PDF-filer.
® HTML-filer
= Textfiler, t.ex. *.txt
= Bildfiler, t.ex. *.png
= Videofiler, t.ex. *. webm
Ytterligare information: 'filtyper", Sida 353

Du kan t.ex. dverfora toleranser fran en teknisk ritning till NC-programmet med hjalp
av buffertminnet.
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Symboler i arbetsomradet Dokument
Arbetsomrade Dokument innehéller féljande symboler:

Symbol

i

Betydelse

Oppna fil
Ytterligare information: "Oppna fil", Sida 360

@

Oppna eller stang fonstret Internet

| fonstret Internet kan du ange och dppna en webbadress. Du
kan aven lagga till webbadressen som bokmarke.

-

Navigera
Navigera bland senast 6ppnade filer

C

Uppdatera t.ex. protokollfilen for en avkannarcykel

Nar en PDF-fil &r oppen visas dessutom féljande symboler i arbetsomradet

Dokument:

Symbol

¥

Betydelse

Aktivera eller avaktivera Flytta

Nar den har symbolen ar aktiv kan du inte langre markera
texter med musen. | stéllet kan du flytta det synliga omradet i
valfri riktning med musen.

Navigera
Valj foregdende eller nasta element

Beroende pé symbolernas placering navigerar du antingen
mellan sidorna i filen eller mellan sokresultaten.

Sida X/X

Aktuell sida och totalt antal sidor

100%

Aktuell storlek pa innehallet
Oppna eller stang urvalsmenyn Skala

Q@

Aterstill skalningen
Skalning av innehallet till hela bredden

S G

Oppna fil

Rotera
Vrid innehallet 90° moturs eller medurs

Du oppnar en fil i arbetsomraddet Dokument pa foljande satt:
» Oppna ev. arbetsomrédet Dokument

360

>

VvV v V.V

Valj oppna fil

Styrsystemet oppnar ett urvalsfonster med filhanteringen.
Valj onskad fil

Vvalj Oppna

Styrsystemet visar filen i arbetsomradet Dokument.
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12.1.5

12.1.6

Arbetsomradet Texteditor

Anvandningsomrade
| arbetsomradet Texteditor kan du t.ex. skapa och redigera textfiler.

Relaterade amnen
m Filtyper

Ytterligare information: "filtyper", Sida 353
m Visa textfiler i arbetsomradet Dokument

Ytterligare information: "Arbetsomradet Dokument", Sida 359

Funktionsbeskrivning
Arbetsomradet Texteditor &r tillgangligt i driftarten Programmering.
Du kan redigera féljande filtyper i arbetsomradet Texteditor:
B Textfiler, t.ex. *.txt
Exempel: matprotokoll som matats ut med FN 16
= Formatfiler, t.ex. *.a
Exempel: formatfil for FN 16
Ytterligare information: "Mata ut formaterad text med FN 16: F-PRINT", Sida 500
Ytterligare information: "filtyper", Sida 353

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan definiera ytterligare filtyper som du kan redigera i
texteditorn.

Symboler i arbetsomradet Texteditor
Arbetsomrade Texteditor innehéller féljande symboler:

Symbol Betydelse
Visa eller dolj Radnummer

— Aktivera eller avaktivera Radnummer

Nar du aktiverar Radnummer ombryter styrsystemet texten
automatiskt.

Anpassa filer

Anvandningsomrade

For att kunna anvanda en fil som skapats pa iTNC 530 p& TNC7 basic maste
styrsystemet anpassa formatet och innehéllet i filen. For detta anvdnds funktionen
Anpassa TAB/PGM.

Funktionsbeskrivning

Import av ett NC-program

Med funktionen Anpassa TAB/PGM avlagsnar styrsystemet prickar dver bokstaver
och kontrollerar, om NC-blocket END PGM finns tillgangligt. Utan detta NC-block ar
NC-programmet inte fullstandigt.
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Importera en tabell
| spalten NAME i verktygstabellen &r foljande tecken tillatna:
#S%&,-.0123456789@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Om du anpassar tabeller fran ett dldre styrsystem med funktionen Anpassa TAB/
PGM andrar styrsystemet i forekommande fall féljande:

m Styrsystemet andrar ett komma till en punkt.

B Styrsystemet tar Over alla stédda verktygstyper och definierar alla okdnda verk-
tygstyper med typen Odefinierad.

Med funktionen Anpassa TAB/PGM kan du dven anpassa tabeller fran TNC7 basic
om det behdvs.

Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Anpassa fil
Innan anpassning gors, spara originalfilen.

Formatet och innehallet i en iTNC 530-fil anpassas enligt foljande:
[ » Valj driftart Filer

Valj onskad fil

Valj Ytterligare funktioner

Styrsystemet oppnar en urvalsmeny.

Valj Anpassa TAB/PGM

Styrsystemet anpassar formatet och innehéllet efter filen.

Ytterligare
funktioner

VvV Vv V VvYy

Styrsystemet sparar andringarna och skriver Gver
originalfilen.

> Kontrollera innehdllet efter anpassningen

Anmarkning

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Nar du anvander funktionen Anpassa TAB/PGM kan data raderas eller andras
odterkalleligt!

> Skapa en sakerhetskopia innan du anpassar filen

m  Maskintillverkaren definierar med hjélp av Import- och Uppdateringsregler vilka
anpassningar som styrsystemet gor, t.ex. att ta bort prickar over bokstaver.

®  Med den valfria maskinparametern importFromExternal (nr 102909) definierar
maskintillverkaren for varje filtyp om en automatisk anpassning ska ske vid
kopiering till styrsystemet.
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12.1.7 USB-enheter

Anvandningsomrade
Med hjalp av en USB-enhet kan du 6verfora data eller spara externt.

Forutsattning

m USB2.0eller3.0

m  USB-enhet med filsystem som stods
Styrsystemet stodjer USB-enheter med filsystem:
m FAT
m VFAT
m exFAT
® |S09660

0 USB-enheter med andra filsystem t.ex. NTFS stods inte av styrsystemet.

® FEtablerat datagranssnitt
Ytterligare information: Bruksanvisning Installning och exekvering

Funktionsbeskrivning

| navigationskolumnen i driftarten Filer eller arbetsomradet Oppna fil visar
styrsystemet en USB-enhet som drivsystem.

Styrsystemet kanner igen USB-enheten automatiskt. Om du ansluter en USB-enhet
med ett filsystem som inte stods anger styrsystemet ett f