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TNC:ns manoverenheter
Mandverelement pa bildskarmen

Knapp Funktion
—~ Valj bildskarmsuppdelning
A\
~ Véaxla bildskarm mellan maskin- och
programmeringsdriftart

D Softkeys: Valj funktioner i bildskarmen

a E u Vaxla softkeyrad

Alpha-knappsats
Knapp Funktion

Filnamn, kommentarer

QWE

DIN/ISO-programmering

Maskindriftarter

Funktion

Manuell drift

Elektronisk handratt

smarT.NC

Positionering med manuell inmatning

Programkaorning enkelblock

Programkorning blockféljd

Deene s
©

Programmeringsdriftarter

Knapp Funktion
Programinmatning/editering

Programtest

Program-/filhantering, TNC-funktioner

Knapp Funktion

e Vilja eller radera program/filer, extern
L datadverféring

— Definiera programanrop, selektera
St nollpunkts- och punkt-tabeller

Valj MOD-funktion

Visa hjalptexter vid NC-felmeddelanden,
kalla upp TNCguide

HELP

Presentera alla felmeddelanden som
star i ko

Visa kalkylator

CALC

Navigationsknappar

Knapp Funktion

Forflytta markoren

Valj block, cykler och
] parameterfunktioner direkt

Potentiometrar fér matning och spindelvarvtal

Matning Spindelvarvtal
100 100
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Cykler, underprogram och programdelsupprepningar

Knapp Funktion
Definiera avkannarcykler
PROBE

Definiera och anropa cykler

CcYcL CYCcL
DEF CALL

Ange och anropa underprogram och
programdelsupprepningar

LBL LBL
SET CALL

Ange programstopp i ett program




Uppgifter om verktyg

Knapp

Funktion

Ange och editera koordinataxlar och siffror

Knapp

Funktion

TOOL
DEF

Definiera verktygsdata i programmet

Valja koordinataxel resp.
ange i programmet

TOOL
CALL

Anropa verktygsdata

Siffror

Programmering av konturforflyttningar
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Funktion

APP)

DEP
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Fram-/frankorning kontur

Flexibel konturprogrammering FK
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Cirkelcentrum/Pol fér poléra koordinater

=

Cirkelbage runt cirkelcentrum

«(L%

Cirkelbdge med radie

7

Cirkelbédge med tangentiell anslutning

CHE, RND,
B

Fas/Hornrundning

Specialfunktioner/smarT.NC

Knapp

Funktion

SPEC
FCT

Visa specialfunktioner

smarT.NC: Valj nasta flik i formularet

smarT.NC: Vélj forsta inmatningsféaltet i
féregadende/ ndsta ram

0a

Decimalpunkt/Vaxla fortecken

P 1]

Ange poléara koordinater / inkrementalt
varde

Q-parameterprogrammering/
Q-parameterstatus

Overfor arposition eller varde fran
kalkylatorn
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Hoppa 6ver dialogfraga och radera ord

Avsluta inmatning och fortsatt dialogen

Avsluta blocket, avsluta inmatning

Radera inmatat siffervarde eller radera
TNC-felmeddelande

DEL
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Avbryt dialog, radera programdel







Om denna handbok

Nedan finner du en lista med de anmarkningssymboler som anvands i
denna handbok

anmarkningar till den beskrivna funktionen att ta hansyn

@ Denna symbol visar dig att det finns sarskilda
till.

Denna symbol visar dig att det finns en eller flera av
féljande risker risker vid anvandning av den beskrivna
funktionen:

Fara for arbetsstycket

Fara for spanndon

Fara for verktyget

Fara for maskinen

Fara for anvandaren

Denna symbol visar att den beskrivna funktionen maste ha

@ anpassats av din maskintillverkare. Den beskrivna
funktionen kan alltsa fungera pa olika satt fran maskin till
maskin.

Denna symbol visar dig att du kan hitta en detaljerad
beskrivning for en funktion i en annan bruksanvisning.

Onskas andringar eller har du upptackt ett
tryckfel?

Vi efterstravar alltid att forbattra var dokumentation. Hjalp oss
med detta och informera oss om dnskade andringar via foljande
E-postadress: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

TNC-typ, mjukvara och funktioner

Denna handbok beskriver funktioner som finns tillgangliga i TNC
styrsystem med foljande NC-mjukvarunummer.

TNCtyp g‘%-gramvarunummer
iTNC 530, HSCI och HEROS 5 606420-03

iTNC 530 E, HSCI och HEROS 5 606421-03

iTNC 530 Programmeringsstation, 606421-03

HEROS 5

Bokstavsbeteckningen E anger att det ar en exportversion av TNC:n. |
exportversionerna av TNC géller féljande begransningar:

Ratlinjeforflyttning simultant i upp till 4 axlar

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface) kédnnetecknar TNC-
styrningarnas nya hardvaru-plattform.

HEROS 5 kannetecknar de HSCl-baserade TNC-styrningarnas
operativsystem.

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrar, ldmpliga
funktioner i TNC:n till den specifika maskinen. Darfor forekommer det
funktioner, som beskrivs i denna handbok, vilka inte finns tillgangliga i
alla TNC-utrustade maskiner.

TNC-funktioner som inte finns tillgdngliga i alla maskiner ar
exempelvis:

Verktygsmatning med TT
Kontakta maskintillverkaren for att klargdra vilka funktioner som finns
tillgangliga i Er maskin.

Manga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for TNC. Att deltaga i sddana kurser ger oftast
en god inblick i anvandandet av TNC-funktionerna.

@ Bruksanvisning cykelprogrammering:

Alla cykelfunktioner (avkdnnarcykler och
bearbetningscykler finns beskrivna i en separat
bruksanvisning. Kontakta HEIDENHAIN om du behover
denna bruksanvisning. ID: 670388-xx

@ Operatorsdokumentation smarT.NC:

Driftarten smarT.NC beskrivs i en separat Pilot. Kontakta
HEIDENHAIN om du behdver denna pilot. ID: 533191-xx.



Software-optioner

iTNC 530 forfogar over olika software-optioner, vilka kan friges av dig
eller din maskintillverkare. Varje option friges separat och innehaller de
funktioner som finns listade nedan:

Software-option 1

Cylindermantel-interpolering (cykel 27, 28, 29 och 39)

Matning i mm/min for rotationsaxlar: M116

3D-vridning av bearbetningsplanet (cykel 19, PLANE-funktion och
softkey 3D-ROT i driftart Manuell)

Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan

Software-option 2

B-axlig interpolering

Spline-interpolering

3D-bearbetning:
M114: Automatik kompensering fér maskingeometrin vid arbete
med rotationsaxlar

M128: Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av
rotationsaxlar (TCPM)

FUNCTION TCPM: Bibehall verktygsspetsens position vid
positionering av rotationsaxlar (TCPM) med majlighet att stélla in
beteendet

M144: Ta hinsyn till maskinens kinematik i AR/BOR-positioner
vid blockslutet

Ytterligare parametrar Grovbearbetning/Finbearbetning och
Tolerans for rotationsaxlaricykel 32 (G62)

LN-block (3D-kompensering)

Software-option DCM kollision Beskrivning

Funktion som Overvakar omraden som har Sida 406
definierats av maskintillverkaren for att
forhindra kollisioner.

Software-option DXF-konverter Beskrivning
Extrahera konturer och Sida 272
bearbetningspositioner fran DXF-filer (format

R12).

Software-option ytterligare dialogsprak Beskrivning

Funktion for att frige dialogspraken slovenska,  Sida 700
slovakiska, norska, lettiska, estniska,
koreanska, turkiska, rumanska, litauiska.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Software-option Globala

programinstallningar stpbaniig
Funktion for 6verlagring av Sida 426
koordinattransformeringar i

exekveringsdriftarterna, handrattséverlagrad

forflyttning i virtuell axelriktning.

Software-option AFC Beskrivning
Funktion for adaptiv matningsreglering for Sida 441
optimering av skarfoérhallanden vid

serieproduktion.

Software-option KinematicsOpt Beskrivning

Avkannarcykel for kontroll och optimering av
maskinens noggrannhet.

Bruksanvisning
Cykler

Software-option 3D-ToolComp Beskrivning
Ingreppsvinkelberoende 3D- Sida 531
verktygsradiekompensering vid LN-block.

Software-option utékad ..
verktygsforvaltning kol
Verktygsforvaltning som kan anpassas av Sida 203
maskintillverkaren via python-script.

Software-option Interpolationssvarvning Beskrivning

Interpolationssvarvning av en avsats med
cykel 290.

Bruksanvisning
Cykler

Software-option CAD-Viewer Beskrivning

Oppna 3D-modeller i styrsystemet. Sida 292

fnoftware-optlon Remote Desktop Beskrivning
anager

Fjarrstyrning av en extern datorenhet (t.ex. Sida 732

Windows-PC) via TNC:ns operatdrsgranssnitt

Software-option Cross Talk Compensation Beskrivning

CTC

Kompensation av axelkopplingar Maskinhandbok

Software-option Position Adaptive _—

Control PAC ek

Anpassning av reglerparametrar Maskinhandbok




Software-option Load Adaptive Control

LAC Beskrivning
Dynamisk anpassning av reglerparametrar Maskinhandbok
Software-option Active Chatter Control Beskrivning
ACC

Fullautomatisk funktion fér att undvika Maskinhandbok

vibrationer under bearbetningen

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

Foérutom software-optioner hanteras storre vidareutvecklingar av
TNC:ns programvara via Upgrade-funktioner, sa kallad Feature
Content Level (eng. begrepp for utvecklingsniva). Funktioner som
sorterar under FCL, finns inte tillgdngliga for dig om du erhaller en

software-uppgradering i din TNC.

=)

Nar du far en ny maskin levererad star alla Upgrade-
funktioner till forfogande utan merkostnad.

Upgrade-funktioner indikeras i handboken med FCL n, dér n indikerar

utvecklingsnivéns [dpnummer.

Du kan 6ppna FCL-funktionen genom att kopa ett I6senord. Kontakta i
forekommande fall din maskintillverkare eller HEIDENHAIN.

FCL 4-funktioner Beskrivning
Grafisk presentation av skyddsomradet  Sida 410

vid aktiv kollisionsévervakning DCM

Handrattsdverlagring vid stoppstatus Sida 409

vid aktiv kollisionsévervakning DCM

3D-grundvridning Maskinhandbok
(uppspanningskompensering)

FCL 3-funktioner Beskrivning

Avkéannarcykel féor 3D-avkanning

Bruksanvisning Cykler

Avkannarcykler for automatisk
installning av utgadngspunkten till mitten
spar/mitten kam.

Bruksanvisning Cykler

Matningsreducering vid bearbetning av
konturficka nar verktyget ar i fullt

ingrepp.

Bruksanvisning Cykler

PLANE-funktion: Axelvinkelinmatning Sida 500
Anvandardokumentation som Sida 168
kontextsensitivt hjalpsystem.

smarT.NC: smarT.NC programmering Sida 128

parallellt med bearbetningen

smarT.NC: Konturficka pa
punktmonster

Pilot smarT.NC

smarT.NC: Preview av konturprogram i
filhanteraren

Pilot smarT.NC

smarT.NC: Positioneringsstrategi vid
punktbearbetning

Pilot smarT.NC
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FCL 2-funktioner Beskrivning
3D-linjegrafik Sida 160
Virtuell Verktygsaxel Sida 620
USB-stdd for blockenheter (minneskort,  Sida 138
héarddiskar, CD-ROM-enheter)

Filtrera konturer som har genererats Sida 456

externt

Mojlighet att tilldela varje delkontur olika
djup vid konturformel

Bruksanvisning Cykler

Avkannarcykel fér global instéllning av
avkannarparametrar

Bruksanvisning
Avkannarcykler

smarT.NC: Blockframldsning med
grafiskt stod

Pilot smarT.NC

smarT.NC: Koordinattransformeringar

Pilot smarT.NC

smarT.NC: PLANE-funktion

Pilot smarT.NC

Avsett anvandningsomrade

TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och &r huvudsakligen avsedd

fér anvandning inom industrin.

Rattslig anmarkning

Denna produkt anvander Open Source Software. Ytterligare

information finner du i styrsystemet under

Driftart Inmatning/Editering
MOD-funktion
Softkey RATTSLIG ANMARKNING

HEIDENHAIN iTNC 530
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Andrade funktioner 60642x-01 i
forhallande till tidigare versioner
34049x-05

igare versioner 34049x-05

Andrade funktioner 60642x-01 i forhallande till ti

Oppna och bearbeta fran externt skapade filer har tillkommit (se
"Tillaggsverktyg for hantering av externa filtyper" pa sida 143)

Nya funktioner i aktivitetsféltet har tillkommit (se "Aktivitetsfalt' pa

sida 94)

Ytterligare funktioner vid konfigurering av Ethernetgranssnittet (se

"Konfigurering av TNC:n" pé sida 669)

Utokningar for Funktionell Sdkerhet FS (Option):
Allméant om Funktionell Sakerhet FS (se "Allmant" pa sida 578)
Forklaringar av begrepp (se "Forklaringar av begrepp" péa sida 579)
Test av axelpositioner (se "Kontrollera axelpositioner" pa sida 580)
Aktivera matningsbegransning (se "Aktivera
matningsbegransning” pa sida 582)

Utékning av den allménna statusvisningen hos en TNC med
funktionell sdkerhet (se "Utdkad statuspresentation” pa sida 582)

De nya handrattarna HR 520 och HR 550 FS sttds (se "Forflyttning
med elektroniska handrattar' pa sida 566)

Ny mjukvaru-option 3D-ToolComp: Ingreppsvinkelberoende 3D-
verktygsradiekompensering i block med ytnormalvektor (LN-block,
se "Ingreppsberoende 3D-verktygsradie-kompensering (software-
option 3D-ToolComp)", sida 531)

3D-linjegrafik ar nu aven tillgédnglig i helskarm (se "3D-linjegrafik
(FCL2-funktion)" pa sida 160)

For urval av filer i olika NC-funktioner och i tabelléversikten for
paletttabellen star nu en filvalsdialog till férfogande (se "Anropa
godtyckligt program som underprogram" pa sida 300)

DCM: Sakring och aterstéllande av uppspanningssituation

DCM: Formularet for skapande av ett testprogram innehaller nu
aven ikoner och tips-text (se "Kontrollera det inmatta spanndonets
position" pa sida 418)

DCM, FixtureWizard: Avkanningspunkter och avkanningsordning
presenteras entydigt

DCM, FixtureWizard: Beteckningar, avkdnningspunkter och
eftermatningspunkter kan visas eller ddljas (se "Anvédnda
FixtureWizard" pa sida 415)

DCM, FixtureWizard: Spanndon och infastningspunkter kan nu dven
valjas med musklick

DCM: Det finns bara ett bibliotek med standard-spéanndon till
férfogande (se "Mallar fér spdnndon” péa sida 414)
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DCM: Forvaltning av verktygshallare (se "Forvaltning av
verktygshéallare (software-option DCM)" péa sida 423)

| driftarten Programtest kan nu bearbetningsplanet definieras
manuellt (se "Stall in tiltat bearbetningsplan fér Programtest" pa sida
644)

| manuell drift star &ven bara mode RW-3D for positionspresentation
till férfogande (se "Vélja typ av positionsindikering" pa sida 682)

Utokning i verktygstabellen TOOL.T (se "Verktygstabell: Standard
verktygsdata" pa sida 180):

Ny kolumn DR2TABLE f&r definition av en kompenseringstabell for
ingreppsvinkelberoende verktygsradiekompensering

Ny kolumn LAST_USE, i vilken TNC:n skriver in datum och klockslag
for senaste verktygsanropet

Q-parameter-programmering: String-parameter QS kan nu aven
anvandas for hoppadresser vid villkorliga hopp, underprogram eller
programdelsupprepningar (se "Anropa underprogram’, sida 298, se
'Anropa programdelsupprepning’, sida 299 och se "IF/THEN -
beddmning programmering", sida 325)

Skapade av verktygsanvandningslistor i exekveringsdriftarterna
kan konfigureras i ett formular (se "Instéllningar for
verktygsanvandningskontroll' pa sida 200)

Beteendet vid borttagning av verktyg fran verktygstabellen kan

nu paverkas via maskinparameter 7263 se "Editera verktygstabell",
sida 187

| positioneringsmode TURN i PLANE-funktionen kan nu en
sakerhetshojd definieras, till vilken verktyget skall forflyttas tillbaka i
verktygsaxelriktningen fore vridning (se "Automatisk vridning:
MOVE/TURN/STAY (obligatorisk uppgift)’ pé sida 502)

| den utokade verktygsfoérvaltningen star nu foljande funktioner till
forfogande (se "Verktygsforvaltning (software-option)" pa sida 203):

Kolumner med specialfunktioner kan nu aven redigeras

Formularpresentaionen for verktygsdatat avslutas med valet om
att spara eller inte spara dndrade varden

| tabellpresentationen finns nu en sékfunktion till forfogande
Indexerade verktyg visas nu korrekt i formularpresentationen

| verktygssekvenslistan finns nu ytterligare detaljinformation till
férfogande

Listan for ladda och tdmma verktygsmagasinet kan nu fyllas pa
eller tommas med Drag and Drop.

Kolumner i tabellpresentationen kan enkelt forskjutas med Drag
and Drop

| driftart MDI star nu dven vissa specialfunktioner (knapp SPEC FCT)
till férfogande (se "Programmera och utfora enkla bearbetningar" pa
sida 622)

Det finns en ny manuell avkannarcykel, med vilken arbetsstyckets
snedstallning kan justeras med en rundbordsvridning (se
"Uppriktning av arbetsstycke via tva punkter" pa sida 605)

HEIDENHAIN iTNC 530
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igare versioner 34049x-05

Andrade funktioner 60642x-01 i forhallande till ti

Ny avkdnnarcykel for kalibrering av avkannarsystemet mot en
kalibreringskula (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)
KinematicsOpt: Battre stdd for positionering av axlar med hirth-
koppling (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)

KinematicsOpt: Ytterligare en parameter for faststallande av glappet
i en rotationsaxel har inforts (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering)

Ny bearbetningscykel 275 for sparfrasning trochoid (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering)

| cykel 241 for ldanghalsborrning kan nu dven ett vantedjup definieras
(se Bruksanvisning Cykelprogrammering)

Till- och frankérningsbeteendet for cykel 39 CYLINDERMANTEL
KONTUR &r nu majlig att stalla in (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering)
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Nya funktioner 60642x-02

Ny funktion for att dppna 3D-data (Software-option) direkt i TNC:n
(se "Oppna 3D-CAD-data (Software-option)” fran sida 292)

Utdkningar i den dynamiska kollisionsévervakningen DCM:

Spanndonsarkiv kan nu aktiveras och deaktiveras (se "Ladda fixtur
programstyrt" pa sida 422) fran programmet (se "Deaktivera fixtur
programstyrt" pa sida 422)

Presentationen av stegverktyg har forbattrats

Vid selektering av en verktygsbarar-kinematik visar TNC:n nu
bérarens kinematik i en férhandsgranskningsgrafik (se "Tilldela
hallarkinematik" pa sida 190)

Utokning av funktioner for fleraxlig bearbetning:

I manuell drift kan nu axlarna forflyttas aven nar TCPM och tiltning
av Plan ar aktiva samtidigt

En verktygsvaxling kan nu aven utféras vid aktiv M128/FUNCTION
TCPM

Filhantering: Arkivering av filer i ZIP-filer (se " Arkivera filer” fran sida
141)

Lankningsdjupet vid programanrop har ¢kats fran 6 till 10 (se
"Lankningsdjup" pa sida 302)

smarT.NC-UNITs kan nu infogas pa valfria stallen i Klartext-
dialogprogram (se "smartWizzard" pa sida 463)

| det invaxlade fonstret for verktygsselektering star nu en
sokfunktion for verktygsnamn till forfogande (se "Sok efter
verktygsnamn i selekteringsfonstret' pa sida 196)

Utdkningar i omradet for palettbearbetning:

For att kunna aktivera fixturer automatiserat har den nya
kolumnen FIXTURE infogats i palett-tabellen(se ”Palettdrift med
verktygs-orienterad bearbetning” fran sida 546)

| Palett-tabellen har en ny arbetsstyckes-status Uteslut (SKIP)
lagts till (se "Stall in palettnivd” fran sida 552)

Om en verktygsekvenslista genereras for en palett-tabell,
kontrollerar TNC:n nu &ven om alla NC-program i palett-tabellen
verkligen existerar(se "Kalla upp Verktygsforvaltning" pé sida 203)

Den nya funktionen Varddatordrift har inforts (se "Varddator-drift"
pa sida 695)

Sakerhetsprogramvara SELinux stér till forfogande (se
'Sakerhetssoftware SELinux" pa sida 95)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nya funktioner 60642x-02
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Utékningar i DXF-konvertern:

Konturer kan nu dven extraheras fran .H-filer (se "Dataextrahering
fran Klartext-dialogprogram” péa sida 290)

Forselekterade konturer kan nu dven véljas via tradstrukturen (se
"Valja och spara kontur" pa sida 278)

Fangafunktion underlattar konturselekteringen
Statuspresentation utdkad (se "Grundinstaliningar" pa sida 274)
Bakgrundsfarg kan justeras (se "Grundinstéallningar" pa sida 274)
Presentationen kan véxlas mellan 2D/3D (se "Grundinstéllningar"
pa sida 274)

Utokningar i de Globala programinstéllningarna GS:

Alla formulardata kan nu sattas och aterstallas programstyrt (se
"Tekniska forutsattningar" pa sida 428)

Handrattsdverlagringens varde VT kan tas bort vid en
verktygsvéaxling (se "Virtuell axel VT" pa sida 436)

Vid aktiv funktion Vaxla axlar ar nu dven positioneringar till
maskinfasta positioner i de icke véaxlade axlarna tillatna

Via den nya funktionen SEL PGM kan via strangparametrar QS variabla
programnamn definieras och anropas via CALL SELECTED (se
"Definiera programanrop" pa sida 462)

Utobkning i verktygstabellen TOOL.T:
Via softkey SOK AKT. VERKTYGSNAMN kan du kontrollera om

samma verktygsnamn ar definierat i verktygstabellen (se "Editera
verktygstabell” fran sida 187)

Inmatningsomradet fér deltavarde DL, DR och DR2 &r utdkat till
999,9999 mm (se "Verktygstabell: Standard verktygsdata” fran
sida 180)

| den utdkade verktygsforvaltningen stéar nu féljande funktioner till
forfogande (se "Verktygsforvaltning (software-option)" pa sida 203):

Import av verktygsdata i CSV-format (se "Importera verktygsdata"
pa sida 208)
Export av verktygsdata i CSV-format (se "Exportera verktygsdata"
pa sida 210)

Markera och radera valbara verktygsdata (se "Radera markerade
verktygsdata" pa sida 211)

Infoga verktygsindex (se "Anvanda verktygsforvaltningen" pa sida
205)



Ny bearbetningscykel 225 Gravering (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering)

Ny bearbetningscykel 276 Konturlinje 3D (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering)

Ny bearbetningscykel 290 Interpolationsvarvning (Software-
option, se Bruksanvisning Cykelprogrammering)

Vid gangfrasningscykler 26x erbjuds nu en separat matning for den
tangentiella framkd&rningen till gdngan (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering)

Vid KinematicsOpt-cykler har foljande férbattringar implementerats
(se Bruksanvisning Cykelprogrammering):

Ny, snabbare optimeringsalgoritm

Efter vinkeloptimeringen &r inte langre ndgon separat matserie
nédvandig for positionsoptimeringen

Retur av offsetfel (&ndring av maskinens nollpunkt) till parameter
Q147-149

Fler planmatpunkter vid kulmatningen

Rotationsaxlar som inte ar konfigurerade ignoreras av TNC:n vid
exekvering av cykeln
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Nya funktioner 60642x-03

Nya funktioner 60642x-03

Ny software-option Aktiv vibrationsddmpning ACC (Active Chatter
Control) (se "Aktiv vibrationsddmpning ACC (software-option)" pa
sida 452)

Utdkningar i den dynamiska kollisionsévervakningen DCM:

Programvaran hjalper vid NC-syntax SEL FIXTURE till via ett
selekteringsfonster med férhandsgranskning vid selektering av
lagrade fixtureringar (se "Ladda fixtur programstyrt" pé sida 422)

Lankningsdjupet vid programanrop har dkats frdn 10 till 30 (se
"Lankningsdjup" pa sida 302)

Vid anvandning av det andra Ethernet-gréanssnittet for ett
maskinnatverk kan nu ocksa en DHCP-server konfigureras for att ge

maskinen tillgang till dynamiska IP-adresser (se "Allmanna natverks-
instéllningar” fran sida 670)

Via maskinparameter 7268.x kan nu nu kolumner i
utgangspunktstabellen tilldelas och doljas (se “Lista med allmanna
anvandarparametrar” fran sida 701)

Instéllningen SEQ i PLANE-funktionen kan nu dven programmeras
via en Q-parameter (se "Val av alternativa tiltldsningar: SEQ +/-
(inmatning om séa 6nskas)" pa sida 505)

Utokningar NC-editor:
Spara program (se "Spara andringar medvetet' pa sida 113)
Spara program under ett annat namn (se "Spara programmet i en
ny fil' pa sida 114)
Angra andringar (se "Angra dndringar" pa sida 114)
Utokningar i DXF-konverter:(se "Bereda DXF-filer (Software-
option)” fran sida 272)
Utdkningar i statusraden

DXF-konverter lagrar information nar den sténgs och tar ater fram
denna nar den Gppnas igen

Vid lagring av konturer och punkter kan nu énskat filformat valjas

Bearbetningspositioner kan nu dven lagras i ett Klartext-
dialogprogram

DXF-konverter har nu en ny Look and Feel, nar DXF-filen 6ppnas
direkt via filhanteringen

18



Utokningar vid filhanteringen:

| filhanteringen star nu en férhandsgranskning till férfogande (se
"Kalla upp filhantering" péa sida 125)

| filhanteringen star nu férhandsgranskning till forfogande (se
"Anpassa filhanteringen" péa sida 139)

Utodkningar i de Globala programinstallningarna GS:

Funktionen Limit-plan star nu till férfogande (se "Limit-plan” pa sida
437)

Utdkning i verktygstabellen TOOL.T:

Innehadllet i tabellrader kan kopieras och ater infogas via antingen
softkeys eller shortcuts (se "Editeringsfunktioner" pa sida 188)

Den nya kolumnen ACC har lagts till (se "Verktygstabell: Standard
verktygsdata" pa sida 180)

| den utdkade verktygsforvaltningen star nu féljande kompletterande
funktioner till férfogande:

Grafisk presentation av verktygstypen i tabellpresentationen och i
formuléret verktygsdata (se "Verktygsforvaltning (software-
option)" pa sida 203)

Ny funktion UPPDATERA PRESENTATION fér ny initialisering vid
inkonsekvent datainformation (se "Anvéanda
verktygsforvaltningen" pa sida 205)

Ny funktion Fyll pa tabell vid import av verktygsdata (se "Importera
verktygsdata" pa sida 208)

| den utokade statuspresentationen star nu en ytterligare flik till
forfogande. | denna visas omradesgranser och
handrattséverlagringens arvarde (se "Information om
handrattsoverlagring (flik POS HR)" pa sida 89)

Vid blockframlésning i en punkttabell star nu en férhandsgranskning
till forfogande. Via denna kan aterstartspositionen selekteras
grafiskt (se "Godtyckligt startblock i program (block scan)" pa sida
651)

| cykel 256 Rektangulér tapp star nu en parameter till férfogande,
med denna kan du bestdmma framkdrningspositionen pé tappen (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering)

| cykel 257 Cirkular tapp star nu en parameter till forfogande, med
denna kan du bestdmma framkorningspositionen pa tappen (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering)
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igare versioner 34049x-05

Andrade funktioner 60642x-01 i forhallande till ti

Andrade funktioner 60642x-01 i
forhallande till tidigare versioner
34049x-05

Q-parameter-programmering: | FN20-funktionen WAIT FOR kan nu 128
tecken skrivas in (se "FN 20: WAIT FOR: NC och PLC synkronisering”
pa sida 346)

| kalibreringsmenyn for avkédnnarsystemets ldngd och radie visas nu
dven nummer och namn pa det aktiva verktyget (om kalibreringsdata
skall anvandas fran verktygstabellen, MP7411 = 1, se "Administrera
flera uppsattningar kalibreringsdata", sida 599)

PLANE-funktionen visar nu vid vridning i mode restvag den verkliga
vinkel som é&r kvar att kora tills malpositionen ar uppnadd (se
"Positionspresentation” pa sida 487)

Framkoérningsbeteende vid sido-finskar med cykel 24
(DIN/ISO: G124) ar andrad (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)
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Andrade funktioner 60642x-02

Verktygsnamn kan nu definieras med 32 tecken (se
"Verktygsnummer, verktygsnamn" pa sida 178)

Forbattrad och mer enhetlig hantering med mus eller touchpad i alla
grafikfonster (se "Funktioner i 3D-linjegrafiken" pa sida 160)
Olika invaxlade fénster har justerats till den nya designen

Om ett programtest utférs utan berdkning av bearbetningstiden,
skapar TNC:n dndé en verktygsanvandningsfil (se
"Verktygsanvandningskontroll" pa sida 200)

Storleken péa Service-ZIP-filer har dkats till 40 MByte (se "Generera
servicefiler" pa sida 167)

M124 kan nu deaktiveras genom inmatning av M124 utan T (se "Ta
inte hansyn till vissa punkter vid bearbetning med icke
kompenserade réata linjer: M124" pa sida 384)

Softkey PRESET TABELL har dopts om till
UTGANGSPUNKTSHANTERING

Softkey SPARA PRESET har ddpts om till SPARA AKTIV PRESET

HEIDENHAIN iTNC 530

Andrade funktioner 60642x-02



Andrade funktioner 60642x-03

Andrade funktioner 60642x-03

Olika invaxlade fonster (t.ex. Fonster for matprotokoll, FN16-fonster)
har justerats till den nya designen Dessa fonster har nu en
rullningslist och kan flyttas i bildskdrmen med hjalp av musen

En grundvridning kan nu ocks& métas upp med tiltade rotationsaxlar
(se "Inledning" pa sida 600)

Vardet i utgangspunktstabellen visas nu ocksa i Tum néar
positionspresentationen ar instélld pad TUM (se "Administration av
utgangspunkter via utgdngspunktstabellen" pa sida 585)
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1.1 Oversikt

1.1 Oversikt

Detta kapitel skall hjalpa TNC-nyborjare att snabbt komma ini TNC:ns
viktigaste handhavandesteg. Narmare information om respektive
amne finner du i de tillhérande beskrivningarna det finns referenser till.

Foljande amnen behandlas i detta kapitel:

Sla pa maskinen

Programmera den forsta detaljen
Testa den forsta detaljen grafiskt
Verktygsinstéllning

Instéllning av arbetsstycket
Exekvera det forsta programmet
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1.2 Sla pa maskinen

Kvittera stromavbrottet och sok
referenspunkterna

&)

Sla p& matningsspanningen till TNC och maskin: TNC:n startar
operativsystemet. Detta férlopp kan ta ndgra minuter. Dérefter visar
TNC:n dialogen strémavbrott i bildskarmens 6vre rad.

Tryck pa knappen CE: TNC:n dversatter PLC-

programmet

TNC:n ar nu driftklar och befinner sig i driftart Manuell drift.

Uppstartsproceduren och referenspunktssdkningen ar
maskinberoende funktioner. Beakta &ven anvisningarna i
Er maskinhandbok.

Sla pa styrspanningen: TNC:n testar nddstoppslingans
funktion och vaxlar till mode referenssokning

Passera referenspunkterna i féreslagen ordningsfoljd:
Tryck pa den externa START-knappen for varje axel.
Om du har absoluta langd- och vinkelmatsystem i din
maskin, behodver referenspunkterna inte sokas.

Detaljerad information om detta amne
Sokning av referenspunkter: Se "Uppstart", sida 560
Driftarter: Se "Programinmatning/Editering", sida 81
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1.3 Programmera den forsta detaljen

1.3 Programmera den forsta
detaljen

Valj korrekt driftart

Man kan bara skapa program i driftart Inmatning/Editering:

Tryck pa driftartknappen: TNC:n véxlar till driftart

Inmatning/Editering

Detaljerad information om detta &mne
Driftarter: Se "Programinmatning/Editering", sida 81

TNC:ns viktigaste mandverenheter

Funktioner for dialogledning Knapp

Bekrafta inmatning och aktivera nasta dialogfraga

Hoppa 6ver dialogfragan ol

|ewr|

Avsluta dialogen i forvag @

Avbryt dialogen, dngra inmatningar
O

Softkeys péa bildskdrmen, med vilka man kan valja
olika funktioner beroende pé driftlaget

Detaljerad information om detta &mne
Skapa och éndra program: Se "Editera program®, sida 112
Knappoversikt: Se "TNC:ns mandverenheter", sida 2
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Oppna ett nytt program/Filhantering

e Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n 6ppnar

filhanteringen. TNC:ns filhantering ar uppbyggd pa ett
liknande satt som en PC med Windows utforskare.
Med filhanteraren administrerar man data pa TNC:ns
harddisk

Vélj den katalog som du onskar placera den nya filen i
med pilknapparna

Ange ett valfritt filnamn med extension .H: TNC:n
Oppnar d& automatiskt ett program och fragar efter
det nya programmets méattenhet. Var vaksam pa de
begransningar som finns med specialtecken i
filnamnen (se "Filers namn" pa sida 120)

Vélj mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH:
TNC:n startar automatiskt radmnesdefinitionen (se
‘Definiera ett r&dmne" pa sida 58)

TNC:n genererar automatiskt programmets férsta och sista block.
Man kan inte forandra dessa block i efterhand.

Detaljerad information om detta amne
Filhantering: Se "Arbeta med filhanteringen', sida 122
Skapa ett nytt program: Se "Oppna och mata in program’, sida 105
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1.3 Programmera den forsta detaljen

Definiera ett raamne

Efter att du har Oppnat ett nytt program, startar TNC:n direkt dialogen
for inmatning av radmnesdefinitionen. Du definierar alltid ett radmne i
form av en kub genom inmatning av MIN- och MAX-punkter, vilka
utgar frdn den valda utgdngspunkten.

Efter att du har Oppnat ett nytt program, inleder TNC:n automatiskt
raamnesdefinitionen och fragar efter nédvandiga rédmnesdata:

Spindelaxel Z?: Ange aktiv spindelaxel. Z ar férinstéllt, godkann
med knappen ENT

Def BLK FORM: Min-punkt?: Ange den rdédmnets minsta X-koordinat
i forhallande till utgdngspunkten, t.ex. 0, godkédnn med knappen ENT

Def BLK FORM: Min-punkt?: Ange den rdédmnets minsta Y-koordinat
i forhéallande till utgdngspunkten, t.ex. 0, godkédnn med knappen ENT

Def BLK FORM: Min-punkt?: Ange den rddmnets minsta Z-koordinat
i forhallande till utgdngspunkten, t.ex. -40, godkdnn med knappen
ENT

Def BLK FORM: Max-punkt?: Ange den rédmnets storsta X-koordinat
i forhallande till utgdngspunkten, t.ex. 100, godkdnn med knappen
ENT

Def BLK FORM: Max-punkt?: Ange den rddmnets storsta Y-koordinat
i forhéllande till utgdngspunkten, t.ex. 100, godkdnn med knappen
ENT

Def BLK FORM: Max-punkt?: Ange den rédmnets storsta Z-koordinat
i forhallande till utgdngspunkten, t.ex. 0, godkann med knappen
ENT: TNC:n avslutar dialogen

Exempel NC-block

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Detaljerad information om detta &mne
Definiera rédmne: (se sida 107)
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MANUELL BRIFT | PROGRAM INMATNING
DEF BLK FORM: MAX-VHRDE ?

8 BEGIN PGM BLK MM

1 BLK FORM ©.1 2 X+8 Y+@ 2-40 " @
2 BLK FORM 8.2 X+18@ Y+108 =
Y] I
3 END PGM BLK MM s H
W
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S
&7+
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H‘Y/“
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S
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Programuppbyggnad

Bearbetningsprogram skall i mojligaste man byggas upp pa liknande
satt. Detta Okar dversiktligheten, forkortar programmeringstiden och
minskar risken for fel.

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel, konventionell
konturbearbetning

1 Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
2 Frikor verktyget

3 Forpositionera i bearbetningsplanet i nédrheten av konturens
startpunkt

4 Forpositionera i verktygsaxeln éver arbetsstycket eller direkt till
djupet, starta spindel/kylvatska vid behov

Forflyttning fram till konturen
Bearbeta konturen

Forflyttning bort fran konturen

Frikor verktyget, avsluta programmet

00 N O O

Detaljerad information om detta dmne:

Konturprogrammering: Se "Verktygsrorelser', sida 218

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel
cykelprogrammering

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
Frikor verktyget

Definiera bearbetningspositioner
Definiera bearbetningscykel

Anropa cykel, starta spindel/kylvatska
Frikor verktyget, avsluta programmet

O 01T Hh WN =

Detaljerad information om detta dmne:

Cykelprogrammering: Se Bruksanvisning Cykler

HEIDENHAIN iTNC 530

Exempel: Programuppbyggnad
konturprogrammering

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z 55000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 L Z+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2

18 END PGM BSPCONT MM

Exempel: Programuppbyggnad
cykelprogrammering

o

BEGIN PGM BSBCYC MM

BLK FORM 0.2 X... Y... Z...
TOOL CALL 5 Z S5000

L Z+250 RO FMAX

PATTERN DEF POS1( X... Y...
CYCL DEF...

CYCL CALL PAT FMAX M13

L Z+250 RO FMAX M2

END PGM BSBCYC MM

O 00 N oo o1 B W N =

BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
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1.3 Programmera den forsta detaljen

Programmera en enkel kontur

Konturen som visas i bilden till hoger skall frdsas en gang pa djupet
5mm. Rddamnesdefinitionen har du redan skapat. Efter att du har
Oppnat en dialog med hjalp av en funktionsknapp, anger du alla data
som TNC:n fragar om i bildskdrmens dvre rad.

TOOL
CALL
E

60

Anropa verktyg: Ange verktygsdata. Bekréfta
respektive inmatning med knappen ENT, glém inte
verktygsaxeln

Frikor verktyget: Tryck pa den orangefargade
axelknappen Z for att frikora i verktygsaxeln och ange
vardet for den position som forflyttningen skall
utforas till, t.ex. 250. Bekrafta med knappen ENT

Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte nagon radiekorrigering

Matning F=? bekrédfta med knappen ENT: Forflytta
med snabbtransport (FMAX)

Tilldggsfunktion M? Bekrafta med knappen END:
TNC:n lagrar det inmatade forflyttningsblocket

Forpositionera verktyget i bearbetningsplanet: Tryck
pa den orangefargade axelknappen X och ange vardet
for den position som forflyttningen skall utféras till,
t.ex. -20

Tryck pa den orangefargade axelknappen Y och ange
vardet for den position som forflyttningen skall
utforas till, t.ex. -20. Bekrafta med knappen ENT.

Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte ndgon radiekorrigering

Matning F=? bekrdfta med knappen ENT: Forflytta
med snabbtransport (FMAX)

Tilldggsfunktion M? Bekrédfta med knappen END:
TNC:n lagrar det inmatade forflyttningsblocket

Forflytta verktyget till djupet: Tryck pa den
orangefargade axelknappen och ange vardet for den
position som forflyttningen skall utféras till, t.ex. -5.
Bekrafta med knappen ENT.

Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte ndgon radiekorrigering

Matning F=? Ange positioneringsmatning,
t.ex. 3000 mm/min, bekrédfta med knappen ENT

Tillaggsfunktion M? Starta spindel och kylvatska,
t.ex. M13, bekrafta med knappen END: TNC:n lagrar
det inmatade forflyttningsblocket

95

Y

10

20

@

4
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APPR
DEP

APPR CT

3

&

YHEEE

Framkdrning till konturen: Tryck pa knappen
APPR/DEP: TNC:n véxlar in en softkeyrad med fram-
och frankoérningsfunktioner.

Valj framkorningsfunktion APPR CT: Ange koordinater
for konturens startpunkt 1i Xoch'Y, t.ex. 5/5, bekrafta
med knappen ENT

Mittpunktsvinkel? Ange framkdrningsvinkel, t.ex.
90°, bekrafta med knappen ENT

Cirkelradie? Ange framkoérningsradie, t.ex. 8 mm,
bekrafta med knappen ENT

Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? vilj RL med
softkey: Aktivera radiekorrigering till vanster om den
programmerade konturen

Matning F=? Ange bearbetningsmatning, t.ex.
700 mm/min, bekrédfta med knappen END

Bearbeta konturen, forflyttning till konturpunkt 2: Det
racker att mata in den information som har dndrat sig,
ange alltsa bara Y-koordinat 95 och spara
inmatningarna med knappen END

Forflyttning till konturpunkt 2: Ange X-koordinat 95
och spara inmatningarna med knappen END

Definiera fas vid konturpunkt 2: Ange fasbredd
10 mm, spara med knappen END

Forflyttning till konturpunkt 4: Ange Y-koordinat 5 och
spara inmatningarna med knappen END

Definiera fas vid konturpunkt 4: Ange fasbredd
20 mm, spara med knappen END

Forflyttning till konturpunkt 1: Ange X-koordinat 5 och
spara inmatningarna med knappen END

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.3 Programmera den forsta detaljen

APPR Forflyttning fran konturen

oep o1 Valj frdnkorningsfunktion DEP CT

Mittpunktsvinkel? Ange frankérningsvinkel, t.ex.
90°, bekrafta med knappen ENT

Cirkelradie? Ange frankdrningsradie, t.ex. 8 mm,
bekrdfta med knappen ENT

Matning F=? Ange positioneringsmatning,
t.ex. 3000 mm/min, spara med knappen ENT

Tillaggsfunktion M? Sting av kylvatska, t.ex. M9,
bekrafta med knappen END: TNC:n lagrar det
inmatade forflyttningsblocket

Frikor verktyget: Tryck pa den orangefargade
axelknappen Z for att frikora i verktygsaxeln och ange
vardet for den position som forflyttningen skall
utforas till, t.ex. 250. Bekrafta med knappen ENT

()

Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte ndgon radiekorrigering

Matning F=? bekrdfta med knappen ENT: Forflytta
med snabbtransport (FMAX)

Tilldggsfunktion M? Ange M2 for programslut,
bekrdfta med knappen END: TNC:n lagrar det
inmatade forflyttningsblocket

Detaljerad information om detta &mne

Komplett exempel med NC-block: Se "Exempel: Ratlinjerérelse
och fas med ratvinkliga koordinater”, sida 240

Skapa ett nytt program: Se "Oppna och mata in program’, sida 105

Fram-/frankorning kontur: Se "Framkdrning till och frankorning fran
kontur", sida 223

Programmering av konturer: Se "Oversikt konturfunktioner”, sida
231

Programmerbara matningstyper: Se "Méjliga matningsuppgifter”,
sida 110

Kompensering for verktygsradie: Se "Kompensering for
verktygsradie", sida 213

Tillaggsfunktion M: Se "Tillaggsfunktioner for kontroll av
programkorning, spindel och kylvatska", sida 379
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Skapa cykelprogram

Hélen som visas i bilden till hdger (djup 20 mm) skall tillverkas med en
standardborrcykel. R&dmnesdefinitionen har du redan skapat. A
Y
Anropa verktyg: Ange verktygsdata. Bekrafta
CALL respektive inmatning med knappen ENT, glém inte oo N "
verktygsaxeln EY D &
Frikor verktyget:__Tryck pa"__den orangefargade
axelknappen Z for att frikora i verktygsaxeln och ange
vardet for den position som forflyttningen skall
utforas till, t.ex. 250. Bekrafta med knappen ENT
Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte ndgon radiekorrigering 10 ZS D ©
Matning F=? bekrdfta med knappen ENT: Forflytta ¥ X
med snabbtransport (FMAX) Loy S
Tilldggsfunktion M? Bekrédfta med knappen END:
TNC:n lagrar det inmatade forflyttningsblocket
Kalla upp cykelmeny wueL orrT | PROGRAM INMATNING
DR STIGNING 7
BORRNING/ Visa bOrrCykler E EEE;EEEL:?E"E)%SSS friee e

+6  CYCL DEF 264 BORR-GAENGFRAESNING

0335=+1@  ;NOMINELL DIAMETER
=

>STIGNING
5 BRENGDJUP

3HAALDJUP
5NEDMATNINGSHASTIGHET
>FRAESSMETOD

5 SKAERDJUP

3SAEKAUST UPPE URSPAN
SMATN.DJUP SPAANBRYT
3AUST UID SPAANBRYT
5DJUP FRAMSIDA
3OFFSET FRAMSIDA

> SAEKERHETSAUSTAAND
3KOORD. OEVERYTA

zo0 Valj standardborrcykel 200: TNC:n startar dialogen for
%7 cykeldefinition. Ange alla parametrar som TNC:n
fragar efter steg for steg, avsluta varje inmatning med
knappen ENT. | den hogra bildskdrmsdelen visar
TNC:n dessutom en grafik, i vilken de olika

cykelparametrarna visas.

ES

3

2

2

g

2

&

o

g
O—

az 0
0207=4+500 ;MATNING FRAESNING
0512=+0 FMATNING FRAMKORNING
END PGM NEU MM

)
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1.3 Programmera den forsta detaljen

SPEC
FCT

KONTUR/~
PUNKT
BEARB.

PATTERN
DEF

PUNKT

29
vQQ - o
3re e
T m

(<)

64

Kalla upp menyn fér specialfunktioner
Visa funktioner for punktbearbetningen
Valj monsterdefinition

Valj punktinmatning: Ange koordinaterna for de fyra
punkterna, bekrafta respektive inmatning med
knappen ENT. Spara blocket efter inmatning av den
fiarde punkten med knappen END.

Visa menyn for definition av cykelanropet

Utfor borrcykeln pa det definierade monstret:

Matning F=? bekrdfta med knappen ENT: Forflytta
med snabbtransport (FMAX)

Tilldggsfunktion M? Starta spindel och kylvatska,
t.ex. M13, bekrafta med knappen END: TNC:n lagrar
det inmatade forflyttningsblocket

Frikor verktyget: Tryck pa den orangefargade
axelknappen Z for att frikdra i verktygsaxeln och ange
vardet for den position som forflyttningen skall
utforas till, t.ex. 250. Bekrafta med knappen ENT

Radiekorr.: RL/RR/ingen korr.? bekrafta med
knappen ENT: Aktivera inte ndgon radiekorrigering

Matning F=? bekrdfta med knappen ENT: Forflytta
med snabbtransport (FMAX)

Tillaggsfunktion M? Ange M2 fér programslut,
bekrafta med knappen END: TNC:n lagrar det
inmatade forflyttningsblocket
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Detaljerad information om detta amne
1 Skapa ett nytt program: Se "Oppna och mata in program”, sida 105
m Cykelprogrammering: Se Bruksanvisning Cykler
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Raamnesdefinition
Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Definiera bearbetningspositioner

Definiera cykler

Spindel och kylvatska till, anropa cykel
Frikérning av verktyget, programslut
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1.4 Testa den forsta detaljen grafiskt

1.4 Testa den forsta detaljen

grafiskt

Valj korrekt driftart

Man kan bara testa program i driftart Programtest:

Tryck pa driftartknappen: TNC:n véxlar till driftart
Programtest

Detaljerad information om detta &mne
TNC:ns driftarter: Se "Driftarter", sida 80
Testa program: Se "Programtest’, sida 639

Vilj verktygstabell for programtestet

Du behéver bara utfora detta steg nar du annu inte har aktiverat nagon
verktygstabell i driftart Programtest.

PGM
MGT

c
32k .
v «

VISA ALLA

&

-1 ]-]1¢

Tryck pé knappen PGM MGT: TNC:n 6ppnar
filhanteringen.

Tryck pa softkey VALJ TYP: TNC:n visar en
softkeymeny for selektering av den filtyp som skall
visas

Tryck pa softkey VISA ALLA: TNC:n visar alla lagrade
filer i det hégra fonstret

Flytta markoren &t vanster till katalogerna

Flytta markoren till katalogen TNC:\

Flytta markoren at hoger till filerna

Flytta markoéren till filen TOOL.T (aktiv verktygstabell),

overfor med knappen ENT: TOOL.T erhdller status S
och ar darmed aktiv for programtest

Tryck pa knappen END: Ldmna filhanteringen

Detaljerad information om detta &mne
Verktygshantering: Se "Inmatning av verktygsdata i tabellen’, sida

180

Testa program: Se "Programtest’, sida 639

66

MANUELL DRIFT

PROGRAMTEST

BEGIN PGM

TooL CALL

L z+1 Re

CoNOusLNRS

BLK FORM 0.1 v-32  2-
BLK FORM @.2 IX+40 IY+54 IZ+53

17000 MM
z x-20

61 Z 51000

L X+ Y+@ R® F9999

Foggg M3

CYCL DEF 5.0 CIRKELURFRAESN
CYCL DEF 5.1 AUST1

CYCL DEF 5.2 DJUP-3.6

CYCL DEF 5.3 ARB DJ4 F4000

31 L Y+de R® F9999

53

4096.00 * T

©:00:39

B

0 |

STOPP.
vID START

START
ENKELBL .
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Valj det program som du vill testa

PGM
MGT

SISTA
FILERNA

Tryck pé knappen PGM MGT: TNC:n éppnar
filhanteringen.

Tryck pa softkey SISTA FILERNA: TNC:n 6ppnar ett
invaxlat fonster med de senast valda filerna

Valj det program som du vill testa med pilknapparna,

bekrafta med knappen ENT

Detaljerad information om detta amne
Valja program: Se "Arbeta med filhanteringen", sida 122

Vilj bildskarmsuppdelningen och
presentationen

4

\

PROGRAM
+

GRAFIK

[]
0
=7

Tryck pa knappen for bildskdarmsuppdelning: TNC:n
visar alla tillgéngliga alternativ i softkeyraden

Tryck pa softkey PROGRAM + GRAFIK: TNC:n visar
programmet i den vanstra bildskdrmsdelen och
radmnet i den hogra bildskarmsdelen

Vélj den dnskade presentationen via softkey

Visa vy ovanifran
Visa presentation i 3 plan

Visa 3D-framstalining

Detaljerad information om detta amne
Grafikfunktioner: Se "Grafik", sida 628
Utfora programtest: Se "Programtest’, sida 639
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1.4 Testa den forsta detaljen grafiskt

Starta programtestet

Reser Tryck pa softkey RESET + START: TNC:n simulerar
START det aktiva programmet fram till ett programmerat
stopp eller till programmets slut

Du kan vaxla presentationssattet via softkeys nar
simuleringen pagar

Tryck pa softkey STOPP: TNC:n stoppar
programtestet

Tryck pa softkey START: TNC:n fortsatter
programtestet efter ett avbrott

STOP

START

Detaljerad information om detta amne
Utfora programtest: Se "Programtest’, sida 639
Grafikfunktioner: Se "Grafik", sida 628

Stalla testhastighet: Se "Installining av programtestets hastighet",
sida 629

68
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1.5 Verktygsinstallning

Valj korrekt driftart

Du stéller in verktyg i driftart Manuell drift: MANUELL DRIFT progean ‘
Tryck pé driftartknappen: TNC:n vaxlar till driftart
Manuell drift
AER -23.340 ouersikt | PeM | PAL | LBL | cve [ M Pos [
Detaljerad information om detta &mne a Ty are ey | v e
. : . [Ty 0oL W B +0.000 B +2.000
TNC:ns driftarter: Se "Driftarter", sida 80 e oMo )
u1 +0.0000
Forbereda och mata upp verktyg ]
. . . T [o)srunaurian.  +o.0000 —
Spann upp erforderliga verktyg i lampliga verktygshallare O
. . . . . @:15 15 Z [s 1875
Vid uppmatning med extern férinstaliningsapparat: Mat upp ) =S s [
verktygen, notera lingd och radie eller éverfor dem direkt till PRl o | BELE.
maskinen med ett Gverféringsprogram e e
Vid uppmatning i maskinen: Ladda verktygen i verktygsvéxlaren (se i E i aelle s ¥ 1 &
sida 70)

Verktygstabellen TOOL.T

| verktygstabellen TOOL.T (fast lagrad under TNC:\) sparar du EDITERA VERKTYGSTABELL pRocRen
verktygsdata sasom langd och radie men ocksa ytterligare VERKTYGSLHNGD 7 . I
verktygsspecifik information som TNC:n behGver fér att kunna utfora
olika funktioner. : o 2 o
: = 4z
FoOr att mata in verktygsdata i verktygstabellen TOOL.T, gér man pa C. ] s e
foljande satt:
vesirvs Visa verktygstabellen: TNC:n visar verktygstabellen i e %gg %g g
TEW en tabellpresentation I o] ]
. . A 8% S-IST
JE— Andra verktygstabellen: Satt softkey EDITERING pa 8% SCNm3 14:54 ||, g
av TILL +20.787 Y +10.707 2 +100.250 i
+B +0.000*C +0.000
Vaélj det verktygsnummer som du vill andra med = S ARRERE oD %%B
pilknapparna nedat eller uppéat e ) s Zsies _ ro ns e
BORJAN SLUT SIDA SIDA EDITERA SOK PLATS
Vélj det verktygsdata som du vill &ndra med pilknapp . v || weme || SO

hoger eller vanster
Lamna verktygstabellen: Tryck pa knappen END
Detaljerad information om detta amne

TNC:ns driftarter: Se "Driftarter”, sida 80

Arbeta med verktygstabellen: Se "Inmatning av verktygsdata i
tabellen”, sida 180

HEIDENHAIN iTNC 530 69

1.5 Verktygsinstallning



Platstabellen TOOL_P.TCH

s " - a PLATSTABELL EDITERING HECEREN
O Platstabellens funktionsséatt ar maskinberoende. Beakta VERKTYGSNUMMER?

aven anvisningarna i Er maskinhandbok.

TNANE ST

1 D2 "

e
5%

CcovonsuN~g

| platstabellen TOOL_P.TCH (fast lagrad under TNC:\) bestdmmer du

sovaus
22i2ie
ShaRn

= @
L |

1.5 Verktygsinstallning

vilka verktyg som verktygsmagasinet ar bestyckat med. 28 B

3 15 b =
For att mata in data i platstabellen TOOL_P.TCH foér man pa foljande BB 5 - :
satt: 585 = :

8% S-IST 5
vERKTYS Visa verktygstabellen: TNC:n visar verktygstabellen i 02 Sl 14:54 Jo
T‘“’;’-‘: tabell tati +20.707 Y +10.707 2 +100.250 E
THEW en tabellpresentation = RIS T

B
pLATS Visa platstabellen: TNC:n visar platstabellen i en s S1 ©.000 @%E
TABELL tabe”presentatlon AER @: 20 T 5 z|s 1875 F o M5 /9

BORJAN SLUT ‘ SIDA SIDA EDITERA S\TPELR:'T;_LL UTE::ETLYLE S L U T
Andra platstabellen: Satt softkey EDITERING pa TILL i e STl

Valj det platsnummer som du vill &ndra med
pilknapparna nedat eller uppéat

Valj det data som du vill &ndra med pilknapp héger
eller vanster

Lamna platstabellen: Tryck p& knappen END
Detaljerad information om detta &mne

TNC:ns driftarter: Se "Driftarter", sida 80

Arbeta med platstabellen: Se "Platstabell for verktygsvaxlare", sida
192

70 Forsta stegen med iTNC 530



1.6 Installning av arbetsstycket

Valj korrekt driftart

Du stéller in arbetsstycket i driftart Manuel1 drift eller E1. handratt

@ Tryck pé driftartknappen: TNC:n vaxlar till driftart
Manuell drift

Detaljerad information om detta amne
Manuell drift: Se "Forflyttning av maskinaxlarna”, sida 564

Spann upp arbetsstycket

Spann upp arbetsstycket med en fastspanningsanordning pa
maskinbordet. Om ett avkannarsystem finns tillgangligt i din maskin,
behdvs ingen axelparallell uppriktning av arbetsstycket.

Nar du inte har tillgang till ett avkannarsystem, maste du rikta upp

arbetsstycket pa ett sddant satt att det ar parallellt med maskinaxlarna.
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1.6 Installning av arbetsstycket

Uppriktning av arbetsstycket med
avkannarsystem

Véxla in avkdnnarsystem: Utfor ett TOOL CALL-block med information
om verktygsaxel i driftart MDI (MDI = Manual Data Input) och valj
sedan ater driftart Manuel1 drift (i driftart MDI kan du exekvera ett
godtyckligt antal NC-block oberoende av varandra block fér block)

AVKANNAR-
FUNKTION
27

AVKANNING
ROT

Valj avkannarfunktioner: TNC:n visar de tillgangliga
funktionerna i softkeyraden

Métning av grundvridning: TNC:n visar
grundvridningsmenyn. Kann av tva punkter langs med
en rak kant pa arbetsstycket for att registrera
grundvridningen

Forpositionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna i nérheten av den forsta
avkanningspunkten

Valj den onska avkdnningsriktningen via softkey

Tryck pad NC-start: Avkdnnarsystemet forflyttas i den
definierade riktningen tills det kommer i kontakt med
arbetsstycket och sedan automatiskt tillbaka till
startpunkten

Forpositionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna i narheten av den andra
avkanningspunkten

Tryck pa NC-start: Avkannarsystemet forflyttas i den
definierade riktningen tills det kommer i kontakt med
arbetsstycket och sedan automatiskt tillbaka till
startpunkten

Darefter presenterar TNC:n den registrerade
grundvridningen

Ldmna menyn med knappen END, besvara fragan om
overféring av grundvridningen till Preset-tabellen med
knappen NO ENT (6verfor inte)

Detaljerad information om detta &mne
Driftart MDI: Se "Programmera och utféra enkla bearbetningar”, sida

622

Uppriktning av arbetsstycke: Se "Kompensering for arbetsstyckets
snedstallining med avkannarsystem', sida 600

72
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Instéllning av utgangspunkt med
avkannarsystem

Véxla in avkannarsystem: Utfor ett TOOL CALL-block med information
om verktygsaxeln i driftart MDI och vélj sedan driftart Manuel11 drift

AVKANNAR-
FUNKTION
27

AVKANNING

e

UTGANGS-
PUNKT
INSTALLN.

Valj avkdnnarfunktioner: TNC:n visar de tillgangliga
funktionerna i softkeyraden

Satt utgangspunkten t.ex. vid arbetsstyckets horn:
TNC:n frdgar om avkanningspunkterna fran den
tidigare registrerade grundvridningen skall éverforas.
Tryck pa knappen ENT for att dverféra de tidigare
punkterna

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den férsta avkanningspunkten, pa kanten
som inte kandes av vid uppmatning av
grundvridningen

Valj den onska avkanningsriktningen via softkey

Tryck pad NC-start: Avkannarsystemet forflyttas i den
definierade riktningen tills det kommer i kontakt med
arbetsstycket och sedan automatiskt tillbaka till
startpunkten

Forpositionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna i narheten av den andra
avkanningspunkten

Tryck pd NC-start: Avkdnnarsystemet forflyttas i den
definierade riktningen tills det kommer i kontakt med
arbetsstycket och sedan automatiskt tillbaka till
startpunkten

Dérefter presenterar TNC:n koordinaterna for den
uppmatta hérnpunkten

Satt 0: Tryck pa SOFTKEY SATT UTGANGSPUNKT

Lamna menyn med knappen END

Detaljerad information om detta amne

Stélla in utgadngspunkten: Se "Instéllning av utgangspunkt med
avkannarsystem", sida 606

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.7 Exekvera det forsta programmet

1.7 Exekvera det forsta
programmet

Valj korrekt driftart

Du kan exekvera program i antingen driftart Programkérning PROGRAM BLOCKFOLJD ERoarg
enkelblock eller i driftart Programkorning blockféljd:
@ BEGIN PGM 17011 MM
) Tryck pé driftartknappen: TNC:n véxlar till driftart CEaEtane o e —
Programkorning enkelblock, TNC:n utfor S Foze o
9 9 ! 7 L x+78 v-80 2-10 0
programmet block for block. Du méaste starta varje 3 Gk 0 %
individuellt block med knappen NC-start. 22 ti; e R
i1
_3 Tryck pa driftartknappen: TNC:n vaxlar till driftart e m——— cllh
Programkorning blockfoljd, efter NC-start utfor & 2+
TNC:n programmet fram till ett programstopp eller till e .
sitt slut. -23.340 Y +10.707 2 -876.443 %1‘\”"%
: = = OFF]  ON
*B +0.000 *C +0.000
Detaljerad information om detta &mne &2
H [T TR & S1 ©.0080 5
TNC:ns driftarter: Se "Driftarter’, sida 80 =3 KRS = I ER R ) R
. . " » . " . BORJAN SLUT SIDA SIDA Et:g;;:gh UERKTYGS- NOLLPUNKT UTE:BKETL\’LE
Exekvering av programmet: Se "Programkérning”, sida 645 gt t ) aw. o | e | FFH

Vilj det program som du vill exekvera
Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n 6ppnar
(LLET filhanteringen.

sista Tryck pa softkey SISTA FILERNA: TNC:n 6ppnar ett
invéxlat fonster med de senast valda filerna

Valj vid behov programmet som du vill testa med
pilknapparna, bekrafta med knappen ENT

Detaljerad information om detta @mne
Filhantering: Se "Arbeta med filhanteringen®, sida 122

Starta Program

Tryck pa knappen NC-start: TNC:n exekverar det
aktiva programmet

Detaljerad information om detta @mne
Exekvering av programmet: Se "Programkdrning’, sida 645
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC-system éar verkstadsanpassade
kurvlinjestyrsystem, med vilka man kan programmera fras- och
borrbearbetningar direkt i maskinen med hjélp av lattférstaelig
Klartext-Dialog. De r avsedda for frasmaskiner, borrmaskiner och
bearbetningscenter. iTNC 530 kan styra upp till 18 axlar. Dessutom
kan upp till tva spindlars vinkelpositioner programmeras.

P& den integrerade harddisken kan ett godtyckligt antal program
lagras, dven sadana som har genererats externt. For att utféra snabba
berakningar kan man, nar som helst, kalla upp en kalkylator.

Knappsats och bildskdrmspresentation ar dverskadligt utformade, sa
att alla funktioner kan nas snabbt och enkelt.

Programmering: HEIDENHAIN Klartext-dialog,
smarT.NC och DIN/ISO

Att skapa program ar extra enkelt i den anvandarvanliga
HEIDENHAIN-Klartext-Dialogen. En programmeringsgrafik
presenterar de individuella bearbetningsstegen samtidigt som
programmet matas in. Dessutom underlattar den Flexibla-
Konturprogrammeringen FK ndr NC-anpassade ritningsunderlag
saknas. Bearbetningen av arbetsstycket kan simuleras grafiskt bade i
programtest och under sjélva bearbetningen.

Driftart smarT.NC erbjuder TNC-nybdrjare en enkel mgjlighet att
snabbt och utan nagot storre utbildningsbehov kunna skapa
strukturerade Klartext-dialogprogram. Fér smarT.NC finns en separat
bruksanvisning tillgénglig.

Dessutom kan TNC-systemen programmeras enligt DIN/ISO eller i
DNC-mode.

Program kan dven matas in och testas samtidigt som ett annat
program utfér bearbetning av ett arbetsstycke.

Kompatibilitet

TNC:n kan hantera bearbetningsprogram som har skapats i
HEIDENHAIN-kurvlinjestyrsystem fran och med TNC 150 B. Om de
gamla TNC-programmen skulle innehélla maskintillverkarcykler, kan
eventuellt iTNC 530 anpassas med hjalp av PC-programvaran
CycleDesign. Kontakta i din maskintillverkare eller HEIDENHAIN
betréffande detta.
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2.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm

TNC:n levereras med en 15 tum farg-flatbildskarm. Alternativt finns
aven en 19-tums farg-flatbildskarm .

Ovre raden

Vid péslagen TNC visar bildskdrmen de valda driftarterna i den
Oversta raden: Maskindriftarter till vanster och
programmeringsdriftarter till héger. Den driftart som for tillfallet
presenteras i bildskdrmen visas i ett storre falt i den évre raden:
dér visas dven dialogfradgor och meddelandetexter (Undantag: nar
TNC:n endast visar grafik).

Softkeys

| underkanten presenterar TNC:n ytterligare funktioneriformaven
softkeyrad. Dessa funktioner véljer man med de darunder
placerade knapparna. For orientering indikerar smala linjer precis
over softkeyraden antalet tillgangliga softkeyrader. Dessa
ytterligare softkeyrader valjs med de svarta pilknapparna som é&r
placerade langst ut i knappraden. Den aktiva softkeyraden
markeras med en upplyst linje.

Till en 15-tums bildskarm finns 8 softkeys till forfogande, till en
19-tums bildskarm finns 10 softkeys.

Knappar for softkeyval

Véxla softkeyrad

Val av bildskdrmsuppdelning

Knapp for bildvéaxling mellan maskin- och programmeringsdriftart
Knappar for softkeyval avsedda fér maskintillverkar-softkeys.

Till en 15-tums bildskarm finns 6 softkeys till férfogande, till en
19-tums bildskdrm finns 18 softkeys.

Véxla softkeyrad for maskintillverkar-softkeys

HEIDENHAIN iTNC 530

(2]
i
©
(72}
Q
Q.
@ ® 1]
HEIDENHAIN §
MANUELL DRIFT m::
| S
- -23.340 velm ros [ % B o
Y +18.707 H D
2 z -876.443 o
*B +0.008 E
#C +0.800 il =
W 4 h
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. S1 0.0088 x
= [72]
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2.2 Bildskarm och knappsats

Vilja bildskarmsuppdelning

Anvandaren véljer sjalv dnskad uppdelning av bildskdrmen: Pa detta
satt kan TNC:n exempelvis i driftart
PROGRAMINMATNING/EDITERING presentera programmet i det
vanstra fonstret, medan exempelvis programmeringsgrafiken visas
samtidigt i det hogra fonstret. Alternativt kan man vélja att presentera
programstrukturen i det hogra fonstret eller enbart programmet i ett
stort fonster. Vilka fonster som TNC:n kan visa ar beroende av vilken
driftart som har valts.

Valja bildskdrmsuppdelning:

—~ Tryck pa knappen for bildskdrmsuppdelning:
L) Softkeyraden presenterar de mojliga
bildskarmsuppdelningarna, se "Driftarter”, sida 80

PROGRAI Valj bildskdrmsuppdelning med softkey

+
GRAFIK
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Knappsats
TNC:n levereras med olika knappsatser. Bilden visar @ (]
mandverelementen pa knappsatsen TE 730 (15”) och TE 740 (19"): O e ) ) ) ) ) 60 ) (5
: . . : ! DEJEEEEECDOOAED DmEn
Alfabetiskt tangentbord fér textinmatning, filnamn och EEFEDHEDODLDERONL] Eaas
DIN/ISO-programmering. i e T T T T e o = A 2 1 - |-

O EHNEMENMOODET @nan

Tva-processor-version: Ytterligare knappar fér Windows-hantering EEEC O O EEEE] BaeE

Filhantering OEmE
Kalkylator AL BOE s BEDEE o 5B
MOD-funktion D EEE ) E I FE E =y - o] -]
HELP-funktion (= <] Wl =]
Programmeringsdriftarter (f-) @EE (o) () (2] (=) (2 g
Maskindriftarter - EEERE g
Oppning av programmeringsdialogen c =
@ @

Navigationsnappar och hoppinstruktion GOTO =
. ] DOODOEROEDEDEEEE Donon Wl
Inmatning av siffror och axelval 50 0 5 o L o (O~ 1 = 1 - |
Musplatta i INNDDEEDD0 Daas
o A FEEEREDED 1 [—
smarT.NC-navigationsknappar D EINEEEEMOED D SEan
EEECOCIC O EEEET aasm ()

2.2 Bildskarm och knappsats

USB-anslutning [&] ~ ]
. . . . . @an® EEDEE O DEEE 6@
De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa den férsta @ [ PEDHE =DEa @

omslagssidan. 3 EEmE

@ nE5 = EEEEE
Vissa maskintillverkare anvander sig inte av ur - -
@ standardknappsatsen fran HEIDENHAIN. Beakta i dessa oo
fall maskinhandboken. @ @

Externa knappar, sdsom exempelvis NC-START eller
NC-STOPP, beskrivs ocksa i maskinhandboken.
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2.3 Driftarter

2.3 Driftarter

Manuell drift och El. Handratt

Instélining av maskinen utfors i Manuell drift. | denna driftart kan
maskinaxlarna forflyttas manuellt eller stegvis, utgangspunkten kan
stéllas in och bearbetningsplanet kan vridas.

Driftarten El. Handratt stddjer manuell forflyttning av maskinaxlarna
med hjalp av en elektronisk handratt HR.

Softkeys for bildskarmsuppdelning (vélj enligt tidigare beskrivna

metod)
Fonster Softkey
Positioner roneron
vanster: Positioner, hdger: Statuspresentation poszTIoN
vanster: Positioner, hoger: Aktiva kollisionsobjekt poszrIoN

(FCL4-funktion)

Positionering med manuell inmatning

| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner programmeras,
exempelvis for planfréasning eller forpositionering.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Fonster Softkey
Prog ra m PROGRAM
vanster: Program, hdger: Statuspresentation RosRn
vanster: Program, héger: Aktiva kollisionsobjekt PRosRan-
(FCL4-funktion). Nar denna presentation har valts = «anenarz«

visar TNC:n en kollision med réd inramning av
grafikfonstret.

80

MANUELL DRIFT EROGRAM
INMATNING
n
1 l
AER -23.340 ouersikt | PeM | PAL | LBL | cve [ M Pos [¢>
Y +10.707 AER X -23.340 s Q’
v +1e.707
“al 2 -876.443 z  -876.443 L
*B +0.000 8 +0.000
*c +0.000 R
#*C +0.000 Serih
[Ee]vr +0.0000 F
A +0.0000
[@] 5 +o.e000 s ;
¢ +0.0000 @<+
le]srunaurian.  +e.0000
S1 ©.000 steen []
@ v
415 s 2 s 1875 o
Fo ns /8
S0
8% S-IST ® (-]
8% SCNm1 14:33
AUKANNAR- | UTGNGSPKT . a0 RoOT VERKTYG
M S E FUNKTION | ADMINISTR. TABELL
iz @ LS~ i
MANUELL POSITIONERING FROGRE
INMATNING
@ BEGIN PGM SMDI MM : TS
oo ieenysun ouersikt | Pom | PAL | LBL | cvc [ Pos | =
2 PLANE RESET MOVE DISTS0 FMAX AER x  -23.340 I
E 91
4 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT Y 310,707 =
5 z  -876.443
& CVCL DEF 7.2 v+@ 8 +0.000
8 CVYCL DEF 200 BORRNING
+2  ;SAEKERHETSAVSTAAND V
poask [Ee]vr +0.0000
SMATNING DJUP e
>SKAERDJUP o T 1
SURENTETID UPPE B +0.0000 A
3KOORD. OEVERYTA C  +0.0000 ‘ﬁ g
52. SAEKERHETSAUST. g
= URENTETID NERE
g (Eliie v [e]srunaurian.  +e.oee0 =
&S+
ox s-IsT
% SiNm1 14:34
s100% J;L
-23.340 Y +10.7087 2 -876.443 i
+*B +0.000%C +0.000
S
: |
-\ S1 ©0.000
AER :15 T s 2|5 1875 Fo ns /8
STATUS STATUS STATUS :;g;gs <= =)
BUERSIKT POS. VERKTYE | ompeikn. = =
Inledning



Programinmatning/Editering

| denna driftart skapar man sina bearbetningsprogram. Den flexibla

konturprogrammeringen, de olika cyklerna och Q-

parameterfunktionerna erbjuder ett stort stéd och funktionsomfang.
Om sé dnskas visar programmeringsgrafiken eller 3D-linjegrafiken
(FCL 2-funktion) de programmerade forflyttningsbanorna.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM ©.1 Z X-86 Vv-80 2-20
BLK FORM @.2 X+8@ Y+80 Z+@
TOOL CALL 5 z S4000

L Z+Se R@ FMAX M3

L X+2 Y+@ RO FMAX

L 2-5 R@ FMAX

FPOL  X+@ V40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+2 CCY+@

DONDNBUNRS

16 FCT DR+ R30
17 FCT Y+@ DR- RS CCX+7@ CCY+Q
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+7@ CCY+2

20 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCV+@
22 FSELECT3

23 FL LENSS AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+90 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-90 CCX-50

3@ FCT DR+ RS0
31 FCT v+@ DR- RES CCX+@ CCY+@

BORJAN SLUT sIDA sIpA

SOK START

Fonster Softkey
Program S
vénster: Program, hoger: Programlénkning prosRer
vénster: Program, héger: Programmeringsgrafik prosgért
vanster: Program, hoger: 3D-linjegrafik pRosRer
3D-linjegrafik o

Programtest

| driftart Programtest simulerar TNC:n program och programdelar,
detta for att finna exempelvis geometriska motsagelser, saknade eller
felaktiga uppgifter i programmet samt rérelser utanfor arbetsomradet.
Simulationen stdds med olika grafiska presentationsformer.

| kombination med software-Option DCM (dynamisk

kollisionsdvervakning), kan du kontrollera programmet betraffande
kollisioner. TNC:n tar d& hansyn, som vid programkdrning, till alla
maskinfasta komponenter som maskintillverkaren har definierat och

uppmatta spanndon.

Softkeys for bildskdrmsuppdelning: se "Program blockféljd och

Program enkelblock", sida 82

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT | PROGRAMTEST

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM @.1 Z X-20 Yy-32 2-53
BLK FORM @.2 IX+40 IV+54 IZ+53
TOOL CALL 61 Z S1000
L X+@ v+@ R® F9999
L Z+1 R® F9998 M3
CYCL DEF 5.8 CIRKELURFRAESN

T1

CovOusUNRS

13 CYCL DEF 5.0 CIRKELURFRAESN
14 CYCL DEF 5.1 AUST1
15 CYCL DEF 5.2 DJUP-44

16 CYCL DEF 5.3 ARB DJ44 F4000
17 CYCL DEF 5.4 RADIE14

18 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

30 L X-45 R@ F9999
31 L Y+de Re F9999

4096.00 * T

| Cn | &?

STOPP.
START

RESET
+

START ‘
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2.3 Driftarter

Program blockféljd och Program enkelblock

| Program blockfoéljd utfor TNC:n ett bearbetningsprogram PROGRAM BLOCKFGLJD peossen
kontinuerligt till dess slut eller till ett manuellt respektive
programmerat avbrott. Efter ett avbrott kan man &teruppta 3BT ez o vro a0 =
programexekveringen. 3 TR e oo e
| Program enkelblock startar man varje block separat genom att trycka 3 M Ve T - %
pa den externa START-knappen. A Ei oD B
. A . . :g t ;:?g vY-30 2Z-10 RO T ’%H%
Softkeys for bildskarmsuppdelning 12 S0 pen 17013 M !
S
Fonster Softkey &5
ogram ProsRAM -23.340 Y +10.707 2 -876.443 v
B +0.000 %*C +0.000
8
&0 [—]
. . . . WY S1 0.000 =
vanster: Program, hoger: Programlankning PROGRAI aer 5:15 s zZs 1 ro ns /s
SEKT;WER BORJAN SLUT SIDA SIDA Bt:;l:;:;n UERKTYGS- NOLLPUNKT UTE:EKETLVLE
i ANV. TID TABELL A
vanster: Program, hoger: Status PROGRAI
STATUS
- - . PROGRAM BLOCKFOLJD
vanster: Program, hoger: Grafik PROGRAI

BEGIN PGM 17011 MM

+
EROEEC BLK FORM 0.1 Z X-60 V-70 2-20

L]
A
2
2
8
N 5 L X-30 VY-40 2Z+10 RR
Grafik E mo'mse *
7
7
a

GRAFIK L X+70 Y-60 2Z-10
RN RigS
. L. . :g ll: ;:?g Y-30 2Z-10 RO
vanster: Program, hoger: Aktiva kollisionsobjekt PROGRAI- 14 Eno pon 17011 M
(FCL4-funktion). Nar denna presentation har valts =~ «anenarz«
visar TNC:n en kollision med réd inramning av e
grafikfonstret. o st
-23.340 Y +10.707 2 -876.443 o
Aktiva kollisionsobjekt (FCL4-funktion). Nar ) B +0.008844C Eoreae . 0
denna presentation har valts visar TNC:n en ] = STBNOME 00 -
kollision med roéd inramning av grafikfonstret. SR :15 o= Z2u2 LI
BORJAN SLUT SIDA SIDA BLOCKFRAM UERKTYGS- | NOLLPUNKT VERKTYG
LHE‘I#E ANV. TID TABELL TRE‘ELL

Softkeys for bildskarmsuppdelning vid palettabeller

Fonster Softkey
Palettabell o
vanster: Program, hoger: Palett-tabell prosRan
vanster: Palett-tabell, hoger: Status paLerT
vanster: Palett-tabell, hoger: Grafik paverr
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2.4 Statuspresentation

“Allman” Statuspresentation

Den allménna Statuspresentationen i bildskdrmens undre del ger dig
information om maskinens aktuella tillstdnd. Den visas automatiskt i

PROGRAM BLOCKFGOLJD PROGRAM

INMATNING

driftartema B B Y T a——
23 L “2es0 Ro FHax ¥__-oav.eaz =
Program enkelblock och Program blockfoljd, under férutsattning att 2o ey szelrolrax o
inte presentation av enbart "Grafik" har valts, och vid 2 hae " T Com——hel i ‘
Bt +@.0000 W
Manuell positionering. o J ‘
_ , , _ EFi Y
| driftarterna Manuell drift och El. Handratt visas statuspresentationen Pemscn. M
. . I =
i ett storre fonster. — & l
Information i statuspresentationen i sioox []
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 H
+B 0.000 *C 0.000
Symbol Betydelse * ¥ -
" “alle S1 ©.800 6%8
AR Den aktuella positionens Ar- eller Bor-koordinater aer @:20 T s Zsisis  ro ns_ o
STATUS STATUS STATUS S <= =)
GUERSIKT POS. VERKTYE uﬁ?;?“'_ @ E
IX]Y|2Z] Maskinaxlar; TNC:n presenterar hjdlpaxlar med smé
bokstaver. Ordningsfdljden och antalet visade axlar
bestdms av Er maskintillverkare. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok
FISLY Presentationen av matning i tum motsvarar en
tiondel av det verksamma vardet. Varvtal S, matning
F och aktiv tillaggsfunktion M
. Programkoérning har startats
*x
Axeln ar last
@ Axeln kan forflyttas med handratten
Axlarna forflyttas i ett grundvridet bearbetningsplan
E Axlarna forflyttas i ett tippat bearbetningsplan
Funktionen M128 eller FUNCTION TCPM ar aktiv
HEIDENHAIN iTNC 530 83
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2.4 Statuspresentation

Symbol Betydelse
o Funktionen Dynamisk kollisionsévervakning DCM
iy &r aktiv
o, Funktionen Adaptiv matningsreglering AFC ar
o aktiv (software-option)

‘&f

En eller flera globala programinstéliningar ar aktiva
(software-option)

Den aktiva utgdngspunktens nummer fran Preset-
tabellen. Om utgangspunkten har stallts in manuellt
visar TNC:n texten MAN efter symbolen.
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Utokad statuspresentation

Den utdkade statuspresentationen ger detaljerad information om
programforloppet. Man kan kalla upp den i alla driftarter med undantag
for driftart Programinmatning/Editering.

Kalla upp den utdokade statuspresentationen

O Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning
ProcRe Valj bildskarmspresentation med utokad
sTATUS statuspresentation: TNC:n presenterar

statusformularet Oversikt i den hogra
bildskarmshalvan

Vilja utokad statuspresentation

E Vaxla softkeyrad, fortsatt tills STATUS-softkeys visas
status Valj utdkad statuspresentation direkt via softkey, t.ex.
Fos: Positioner och koordinater, eller
= valj 6nskad presentation via vaxlings-softkeys
=

Langre fram beskrivs tillgdngliga statuspresentationer, vilka du kan
valja direkt via softkeys eller via vaxlings-softkeys.

langre fram bara star till forfogande nér tillhérande

@ Beakta att vissa av de statusinformationer som beskrivs
software-option har frigivits i din TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Statuspresentation

Oversikt

Statusformuléret Oversikt visas av TNC:n efter uppstart av TNC:n om

du har valt bildskarmsuppdelning PROGRAM+STATUS (resp.
POSITION + STATUS). Oversiktsformularet innehaller en

sammanfattning av de viktigaste statusinformationerna, vilka dven

aterfinns spridda i de dvriga detaljformuléren.

Softkey

Betydelse

PROGRAM BLOCKFGLJD

PROGRAM
INMATNING

STATUS
OVERSIKT

Positionspresentation i upp till 5 axlar

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR

Verktygsinformation

Aktiva M-funktioner

Aktiva koordinattransformeringar

suersikt | pa | PAL | LaL | ove | 1 | pos | *

Aktivt underprogram

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 AER x -10.358 *B +0.000
22 STOP Y -347.642 *C +0.000
23 L zes0 Re P 2 100.250
3L x20 ‘w20 RO FHAX o do0
25 CALL LBL 15 REPS 5
26 PLANE RESET STAY & 1609000 IF} G
27 LBL @ DL-TAB DR-TAB
28 END PGM STAT1 MM DL-PGM +0.2500 DR-PGM +0.1000
M11@ M134
X +25.0000 Ll Y
£ ¥ +333.0000 P xv
@
5 LBL 88
LBL REP
o G PGM CALL STAT1 @ 00:00:08
" Aktivut PGM: STAT
@% SINm] 14:41
S100% |
-18.358 Y -347.642 2 +100.258 v
"B +0.0800 +C +0.0800
-}
&g
gl S1 ©.000 ¥
AER @:20 T s 2s 1875 Fo ns . B
STATUS STATUS STATUS :gg;gs <= =)
BUERSIKT POS. VERKTYE OMRAKN . % %

Aktiv programdelsupprepning

Med PGM CALL anropat program

Aktuell bearbetningstid

Det aktiva huvudprogrammets namn

Allméan programinformation (flik PGM)

Softkey

Betydelse

Inget direktval
mojligt

Det aktiva huvudprogrammets namn

Cirkelcentrum CC (Pol)

Réknare for vantetid

Bearbetningstid, nar programmet har
simulerats fullstédndigt i driftart Programtest

PROGRAM BLOCKFGLJD

PROGRAM
INMATNING

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885

28 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Aktivt PGM: STAT

v +35.7500

Aktuell tid: 14:41:57

PGM 1: STAT1
PGM 2:
PGM 3:
PGM 4:
PGM 5:
PGM B:
PGM 7:

Aktuell bearbetningstid i %

Aktuell tid

Aktuell banhastighet

Anropat program
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@% S-IST
©% SINm1

PGM 8:
PGM 8:
14:41| pe 10:

[Blx sz.see  [H]
(] 000020

Anropade program

uersikt PeM | paL | LBL | cve | m | pos >

-10.358 Y
*B +0.0800 #C

“alle

AER &:20 T s

-347.642 2
+0.000

S1

z|s 1875 F o

+100.250

0.000 E
ns @l ——®

sTATUS sTATUS sTATUS
GVERSIKT POS. VERKTYG

sTATUS
KOORD.
OMRAKN .

¢
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Allman palettinformation (flik PAL)

Softkey

Betydelse

Inget direktval
mojligt

Den aktiva palett-presetens nummer

Programdelsupprepning/Underprogram (flik LBL)

Softkey

Betydelse

Inget direktval
mojligt

Aktiv programdelsupprepning med
blocknummer, label-nummer och antal
programmerade upprepningar/upprepningar
kvar att utféra

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL
28 END PGM STAT1 MM

Nummer ps sktiu palettpreset

Aktivt underprogram-nummer med
blocknummer, i vilket underprogrammet
anropades och label-nummer sin anropades

duersikt | pen  PAL | LBL | cve | M | pos [
M

Y
&9
0% s-IsT
0% SiNm1 14:42 g\aax %
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 i
+*B +0.000%C +0.000
&2
2 S1 0.000 |
AER @:20 T s 2is 1675 r o A |
STATUS STATUS STATUS SR < =
BUERSIKT POS. VERKTYG oﬁ:ﬁ:‘" = =i

Information om standardcykler (flik CYC)

Softkey

Betydelse

Inget direktval
mojligt

Aktiv bearbetningscykel

Aktivt varde fran cykel 32 Tolerans

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAM BLOCKFOLJD EROBRON
INMATNING
18 L Ix-1 RO FHAX ; 0
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR u‘:;:';_’;:;gl‘_;ﬁ" e La Jove [ n | pos | =
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9885
23 L 2450 R@ FM —
4 L X-20 v+20 R@ FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
25 PLANE RESET STAY 8 |
27 LAL o
28 END PGM STAT1 MM V
Upprepninsar
Blocknr.  LBL-nr./namn REP =T
e
=
T ¥
&
>
ex s-18T
e Sinm 14:42
5100% J;L
-10.358 Y -347.642 2z  +100.250 L
ol ] +0.000*C +0.000
S
: e
2 e S1 ©0.000
aER @:20 T s 2is 1875 ) ws B8
sTATUS STATUS STATUS :;g;ss <= =
GUERSIKT POS. VERKTYG OMRHKN . = =

PROGRAM BLOCKFGLJD

PROGRAM
INMATNING

15 L Ix-1 ko Fhax eI EAl[EATIEEE ovo [HEoall
20 CVCL DEF 11.@ SKALFAKTOR o
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9895 B5] 17 FAsT GRENGNING =]
22 STOP
3L zesoRo rHAX Cvkel 32 TOLERANS Aktiu =
z + —_—
25 CALL LBL 15 REPS il +0.9599
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 s |
27 LBL ® A +3.0000
28 END PGM STAT1 MM Pl
T A
5 ;l
i
ex s-1IsT
ex SiNm1 14:a2
s100% |
-10.358 Y -347.642 2 +1008.258 7
*+B +0.000#C +0.000
& ;
|
“a e S1 0.000 =
fER @:20 T s z's 1878 F o LA | 2
STATUS sTATUS sTATUS igzggs <= =>
GUERSIKT PoS. UEpicives (8 e = =
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Aktiva tillaggsfunktioner M (flik M)

Softkey Betydelse PROGRAM BLOCKFGLJD Lo
Inget direktval Lista med aktiva M-funktioner som har 35 Gver BEr 1370 SKALFAKTOR eV RN N e IOV + ST o
mojligt forutbestdamd betydelse ST
. . . 25 PLANE RESET SThv |
Lista med aktiva M-funktioner som har Z7jteuye M—— g
anpassats av din maskintillverkare =
=R )
5
3
@% S-IST
2% SINm] 14:42 T Q’
-18.358 Y -347.642 2 +100.250| @ i
#B +0.000 *C +0.000
S |
<a[le S1 ©.000 9 % B
AER &:20 T s s 1875 Fo ns Bl B
sTATUS sTaTUS sTaTUS :;s:sf
OVERSIKT POS. VERKTYG OMRAKN .
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Positioner och koordinater (flik POS)

Softkey Betydelse
status Typ av positionsvisning, t.ex. Arposition

Varde som har forflyttats i virtuell axelriktning
VT (endast vid software-option Globala
programinstallningar)

Tippningsvinkel for bearbetningsplanet

Vinkel f6r grundvridning

Information om handrattsoverlagring (flik POS HR)

Softkey

Betydelse

Inget direktval
mojligt

Indikering Axel: Presentation av alla axlar
som &r aktiva i maskinen (VT = virtuell axel)

Indikering Max. -vérde:

Maximalt tillaten forflyttningsstracka i
respektive axel (definierat via M118 eller
globala programinstéliningar)

Indikering Arvirde:

Det aktuella varde som har forflyttats med
handratten i respektive axel

Information om verktyg (flik TOOL)

Softkey

Betydelse

STATUS
VERKTYG

Presentation T: Verktygsnummer och -namn

Presentation RT: Nummer och namn for ett
systerverktyg

Verktygsaxel

PROGRAM BLOCKFGOLJD EROGREM
INMATNING
15 L Ix-1 Re Fmax e e e L
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 AER X  -10.358 =
22 sT0 v -347.842 e
23 L 2450 Re FI —
24 L X-20 Y+20 R® FMAX 2z +100.250
25 CALL LBL 15 REI 8 +0.000
26 PLANE RESET STAV e 30,000 s |
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM EJvr — ¥
A +0.0000 =1 1
0] B +e.0000 Sers
T ¢ +a5.0000 y T
4
[e]erunaurion.  +e.ce00
g
[
&7
0% S-IsT
0% SiNm1 14:42
%max %
)
1o, = ) + . :
10.358 Y 347.642 2 100.250 -
+*B +0.000%C +0.000
g |
=
“alle S1 ©.000 L
AER %:20 T s z/s 1875 Fo ns .
STATUS sTATUS sTATUS 2;2;35 - =
BUERSIKT POS. VERKTYS | omprikN. = =
Manual operation Progomning
and editing
n
ACTL. +3.9370 peM | PAL | LBL | cve [ | Pos Pos HR [4»
Achse  Max.-Uert Istuert
Y +3.9370 x +0.00000 +0.0000 2 I
2 z +3.5433 v +0.00000 +0.0000
z +0.00000 +0.0000
P L] +0.000 | J 260000 Yo-0s0 —
+*C +11.000 c +0.0000 +0.000 Tg‘_._i
4
&g
¢
ur +0.00000 +0.00000 +
S1 ©0.000 e
®
@:mANce> [T 7 z |s aeee G
Fo Ms /s
B - B
8% S-IST @ 5[]
8% SCNm1 07:56
ToucH DATUM a0 Rot TooL.
M S E PROBE | MANAGEMENT TRBLE
iz + LS | T80

Verktygslangd och -radie

Tillaggsmatt (Deltavarde) fran verktygstabellen
(TAB) och TOOL CALL (PGM)

Livslangd, maximal livslangd (TIME 1) och
maximal livslangd vid TOOL CALL (TIME 2)

Presentation av det aktiva verktyget och dess
(ndsta) systerverktyg

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAM BLOCKFGOLJD EROBRON
INMATNING
18 L Ix-1 Ro Frex Pan | AL | LaL | ove | m | pos TooL [¢r
26 GYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 TS D10 E
22 STOP Doc: —
23 L 2450 RO FMAX =
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX L +50.0000 e
25 CALL LBL 15 REPS z 4; R +5.0000
26 PLANE RESET STAY g
i R2 +0.0000
28 END PGM STAT1 MM oL R DRZ W
a8
PEM  +0.2500  +0.1000 +0.0500
CUR.TIME TIMEL TINEZ
TS D10
RT
% s-IsT
@% SINm1 14:42
s100% |
-18.358] Y -347.642 2 +100.250 =
+B +0.000%C +0.000
s ;
|
“alle S1 0.000 L
[ &:20 Ts 2/s 1875 Fe M s,
STATUS sTATUS sTATUS igzggs <= =
GUERSTKT PoS. VERKTYG AL = =
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Verktygsmatning (flik TT)

®)

TNC:n visar bara fliken TT nar denna funktion ar aktiv i din

PROGRAM BLOCKFGOLJD

PROGRAM
INMATNING

Softkey Betydelse
Inget direktval Verktygsnummer som mats
mojligt

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

Indikering, om verktygsradie eller -langd mats

MIN- och MAX-vérde vid méatning av individuella
skar och resultat for matning med roterande
verktyg (DYN).

PeM | PAL | LBL | cve | M | Pos | TooL TT [¢»
M

T:5 p1e
poc:

Verktygsskarets nummer med tillhérande
matvéarde. Stjarnan efter matvardet indikerar att
toleransen frén verktygstabellen har
overskridits. TNC:n visar méatvarden fran
maximalt 24 skar.

nIN
75 PLANE RESET SAv U s H
27 LBL © By
28 END PGM STAT1 MM W
TN |
=i
B
s
i
0% S-I8ST
@% SiNm1 14:42
%aax
-18.358 Y -347.642 2 +100.2580 e
*B +0.000C +0.000
20
‘2 le S1 ©.000 e B
AER @:20 T s s 1875 Feo v s . B 5
sTaTUs sTaTUS sTaTUS :;2;;5 <<= =
GUERSIKT PoS. VERKTYG | ourikn. = =

Koordinatomrakningar (flik TRANS)

Softkey

Betydelse

STATUS
KOORD .
OMRAKN.

Den aktiva nollpunktstabellens namn

PROGRAM BLOCKFGOLJD

PROGRAM
INMATNING

Aktivt nollpunktsnummer (#), kommentar frén
den aktiva raden for nollpunkten (DOC) aktiverad
via cykel 7

Aktiv nollpunktsforskjutning (cykel 7); TNC:n
visar en aktiv nollpunktsférskjutning i upp till 8
axlar

Speglade axlar (cykel 8)

Aktiv grundvridning

Aktiv vridningsvinkel (cykel 10)

19 L IX-1 RO FMAX PAL | LBL | cve | | pos | TooL | TT  TRAns [
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 Nollpunktstab.: TNC:\...\NULLTAB.D I
22 sTOP 2 aa
23 L Z+50 RO FM (—
24 L X-20 v+20 RO FMAX x  +25.0000
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY AT 5 |
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM ")
[am)x v +0.0000 ——
ey
X +0.e000 ©.988500 §
v +o.c000 ©.989500
z +0.0000 ©.993500 s ;
T
3
% s-1sT
% SiNm1 14:43
s100% ;
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 u
#B +0.000*C +0.000
&
- - |
2|l S1 ©.000
AER @:20 Ts z/s 1875 Fe PR |
sTATUS sTaTUs sTATUS z;s;ss <= -
GUERSIKT poS. UTas || e, = =

Aktiv skalfaktor / skalfaktorer (cykel 11 / 26);
TNC:n visar en aktiv skalfaktor i upp till 6 axlar

Mittpunkt for skalfaktor

Se Bruksanvisning Cykler, Cykler fér koordinatomrakning.
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Globala programinstallningar 1 (flik GPS1, software-option)

maskin.

&)

Softkey

TNC:n visar bara fliken nar denna funktion ar aktiv i din

Betydelse

Inget direktval
mojligt

Vaxlade axlar

Overlagrad nollpunktsférskjutning

Overlagrad spegling

Globala programinstallningar 2 (flik GPS2, software-option)

maskin.

®)

Softkey

TNC:n visar bara fliken nar denna funktion ar aktiv i din

Betydelse

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

I Xl RO X aLFAKTOR LBL | cve [ | pos | TooL | TT | TRANS st [»
o n
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 g
588 B
23 L 2450 Ro F X ->x x  +0.0000 Ox —
24 L X-20 Y+20 R® FMAX
25 CALL LBL 15 REP
26 PLANE RESET STAV i M v 39:0000 Ov s i’;L
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM 2 =H ~ ISR T DOz ¥
A->A A +0.0000 Oa
5h__ N
B ->B B +0.0000 Os g‘_.i
c->c c +0.0000 Oc =
u->u U +e.0000 Ou s |
-
vy v
e v +0.0000 m]
0% SINm1 14:43| W -> 1 [ +0.0000 =)
s100% %
R
-10.358 Y  -347.642 2  +180.250 9
+*B +0.000%C +0.000
e
r e
“ale S1 ©.000 L
AER @:20 T s z/s 1875 Fo R |
STATUS sTATUS sTATUS 2;2;35 <= =
BUERSIKT POS. VERKTYS | omprikN. = =

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

Inget direktval
mojligt

Spérrade axlar

Overlagrad grundvridning

Overlagrad rotation

18 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STATL MM

Aktiv matningsfaktor

HEIDENHAIN iTNC 530

+0.0000

+0.0000

Grundurian.
Ox

Rotation
Oy
Oz Faktor F

Oa W @

cve || pos | oo | 7T | TRANS | Bs1 G2 [»

" B
B
W

T

Os ‘EH;
Oc g !
Ou s |
o i
ex s-1IsT
2% SINm1 14:43| Ou g\anx ;,;L
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 g
B +0.000 *%C +0.000 e
s
“ale s1 ©0.000 &[]
AER %:20 T s 2/s 1875 Fe ns %
STATUS STATUS STATUS STATUS <= =
GUERSIKT POS. VERKTYG ;&Zﬁ'_ = =
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Adaptiv matningsreglering AFC (flik AFC, software-option)

maskin.

®)

Softkey

TNC:n visar bara fliken AFC nar denna funktion ar aktiv i din

Betydelse

PROGRAM BLOCKFGOLJD

PROGRAM
INMATNING

Inget direktval
mojligt

Aktiv mode, i vilken den adaptiva
matningsregleringen kors

19 L IX-1 R@ FMAX
2@ CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

Mode AV

T:5 D1e
Doc:

Skarnunmer o

Arfaktor override o%
arbelastning spindel (3
Referenslast spindel

arvarutal spindel — ©
Auuikelse varutal  ©.0%

@ e0:00:08

Aktivt verktyg (nummer och namn)

Sk&rnummer

}

m|Pos | TooL | TT | TRANS | GS1 | GSZ AFC ¢

Aktuell faktor for matningspotentiometern i %

% s-1sT
% SiNm1 14:43| I T 7 e o
-18.358 Y -347.642 2 +100.2508| & ¥
on
#B +0.000*C +0.000
e
2l S1 ©.000 =
AER @: 20 TS5 2/s 1875 F @ M 5 - EH|
sTaTUS sTaTUS sTaTUS z;s;ss <= =
GUERSIKT PoS. UTas || e, = =

Aktuell spindellast i %

Spindelns referenslast

Spindelns aktuella varvtal

Varvtalets aktuella avvikelse

Aktuell bearbetningstid

Stapeldiagram, i vilket den aktuella
spindelbelastningen och det av TNC:n
kommenderade vardet for matningsoverride
visas
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2.5 Window-Manager

hanteringen av Window-Manager. Beakta anvisningarna i

@ Din maskintillverkare bestammer funktionsomfanget och
Er maskinhandbok!

| TNC:n star Window-Manager Xfce till forfogande. Xfce ar en
standardapplikation for UNIX-baserade operativsystem med vilken det
grafiska anvandargranssnittet hanteras. Med Window-Manager &r
féljande funktioner majliga:

Presentation av funktionsrad med vilken olika applikationer
(anvéndargranssnitt) kan visas.

Hantera ytterligare Desktop, i vilken din maskintillverkares
specialapplikationer kan utféras.

Styrning av fokus mellan NC-programvarans applikationer och
maskintillverkarens applikationer.

Invéxlade fonster (Pop-Up fonster) kan forandras i storlek och
position. Stanga, aterstalla och minimera invaxlade fonster ar ocksa
mojligt.

en applikation i Windows-manager eller Window-manager
sjalv har fororsakat ett fel. Vaxla i sddana fall till Window-
manager och tgarda problemet, beakta i forekommande
fall maskinhandboken.

@ TNC:n visar en stjarna uppe till vanster i bildskarmen néar

HEIDENHAIN iTNC 530

2.5 Window-Manager



2.5 Window-Manager

Aktivitetsfalt

Via task-raden, som du kan visa med hjalp av den vanstra Windows-
knappen pa ASCIll-knappsatsen, véljer du med musen olika
arbetsomraden. iTNC:n erbjuder foljande arbetsomraden:
Arbetsomrade 1: Aktiv maskindriftart
Arbetsomrade 2: Aktiv programmeringsdriftart
Arbetsomrade 3: Maskintillverkarens applikationer (tillgdngligt som
option), t.ex. fjarrstyrning av en Windows-dator

Utover det kan man via aktivitetsfaltet vélja andra tillldmpningar som
har startats parallellt med TNC:n (vaxla t.ex. till PDF hanteraren eller
TNCguide).

Med ett musklick p& den grona HEIDENHAIN-symbolen éppnas en
meny genom vilken du finner information, kan goéra instéllningar eller
starta tillampningar. Foljande funktioner star till férfogande:

About Xfce: Information om Window-Manager Xfce

About HEROS: Information om TNC:ns operativsystem

NC Control: starta eller stoppa TNC-mjukvara. Enbart tillatet i
diagnossyfte

Web Browser: starta Mozilla Firefox

Diagnostics: Anvandning enbart av auktoriserad specialist for att
starta diagnostillampningen

Settings: Konfiguration av olika instéllningar
Date/Time: Instélining av datum och tid

Language: Sprakinstallning for systemdialogen. TNC:n skriver éver
denna installning vid uppstart med sprakinstallningen i
maskinparameter 7230

Network: Natverksinstallningar

Reset WM-Conf: Aterstall till Windows-Managers grundinstalining.
Aterstaller eventuellt dven instéllningar som maskintillverkaren
har gjort

Screensaver: Instéllningar for skdrmslackaren, det finns olika att
valja mellan

Shares: Konfigurera natverksanslutningar
Tools: Frige enbart for auktoriserade anvandare. De tillgangliga
tilldampningarna under Tools kan startas direkt genom att valja

tillhérande filtyp i TNC:ns filhanterare (se "Tillaggsverktyg for
hantering av externa filtyper" pa sida 143)

9%

Manual
operat

ion

Programming and editing

@ BEGIN PGM 170008 MM =0 501

1 BLK FORM 8.1 Z X-28 Y-32 Z-53 g

2 BLK FORM 9.2 IX+48 IY+64 IZ+53 =

3 TOOL CALL 61 Z S1008

4 L X+8 Y+@ R® F9999 e =

5 L 2z+1 R@ F9989 M3 v

6 CYCL DEF 5.0 CIRCULRR POCKET =

7 CYCL DEF 5.1 SET UP1 L

8 CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.6 iy

9 CYCL DEF 5.3 PLNGNG4 F4088

1@ CYCL DEF 5.4 RADIUS16.85

11 CYCL DEF 5.5 F5888 DR-

12 CYCL CALL

13 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET 2 O

14 CYCL DEF 5.1 SET UP1 o

15 CYCL DEPTH-44

16 CYCL 4 F4000 o W

17 CYCL s (4 o
B

BEGIN | EN % | | |
EAw | FInD
CEl:] ouastpu | 5
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2.6 Sakerhetssoftware SELinux

SELinux &r ett tillagg till Linux-baserade operativsystem. SELinux ar
en kompletterande programvara mer inriktning p4 Mandatory Access
Control (MAC) och skyddar systemet mot exekvering av icke
auktoriserade processer eller funktioner och dérmed ocksé Virus och
andra skadliga programvaror.

MAC betyder att alla aktioner behdver vara explicit tillatna, annars utfor
TNC:n dem inte. Programvaran fungerar som ett extra skydd utdver
normala dtkomstbegransningar i Linux. Endast nar
standardfunktionerna och dtkomstkontrollen i SELinux tillater att
specifika processer och aktioner utférs kommer de att kunna koras.

att enbart program som har installerats med NC-
programvaran fran HEIDENHAIN kan exekveras. Andra
program kan inte exekveras med standardinstallationen.

Q SELinux-installation i TNC:n ar forberedd pa ett sadant satt

Atkomstkontrollen fran SELinux under HEROS 5 ar reglerad pa
foljande satt:

TNC:n utfor bara applikationer som har installerats med NC-
programvaran fran HEIDENHAIN.

Filer som ar knutna till programvarans sékerhet (systemfiler fran

SELinux, Boot-filer fran HEROS 5, osv.) far bara férandras av explicit

selekterade program.

Filer som nyskapas av andra program far som grundregel inte

exekveras.

Det finns enbart tva forlopp dar det ar tilldtet att exekvera nya filer:
Start av en uppdatering av programvaran

En software-update frdn HEIDENHAIN kan erséatta eller dndra
systemfiler.

Start av SELinux-konfigurationen
Konfigurationen av SELinux skyddas normalt av din
maskintillverkare via ett [6senord, beakta maskinhandboken.

eftersom detta ger ett ytterligare skydd mot angrepp

Q HEIDENHAIN rekommmenderar aktivering av SELinux,
utifran.

HEIDENHAIN iTNC 530
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HEIDENHAIN avkannarsystem och elektroniska handrattar

2.7 Tillbehor

2.7 Tillbehor: HEIDENHAIN
avkannarsystem och
elektroniska handrattar

Avkannarsystem

Med de olika avkénnarsystemen fran HEIDENHAIN kan man:

Rikta upp arbetsstycket automatiskt

Snabbt och noggrant stélla in utgdngspunkten

Utféra matning pa arbetsstycket under programexekveringen
Mata och kontrollera verktyg

Kontakta HEIDENHAIN om du behdver denna
bruksanvisning. ID: 670388-xx.

Observera att HEIDENHAIN bara kan garantera
avkannarcyklernas funktion under férutsattning att
avkannarsystem fran HEIDENHAIN anvands!

Q Alla avkannarfunktioner beskrivs i Bruksanvisning Cykler.

De brytande avkannarsystemen TS 220, TS 640 och TS 440

Dessa avkannarsystem lampar sig val for automatisk uppriktning av
arbetsstycket, installning av utgdngspunkten och fér méatning pa
arbetsstycket. TS 220 éverfor triggersignalen via en kabel och ar ett
kostnadseffektivt alternativ dad man onskar digitalisera ibland.

Avkannarsystemet TS 640 (se bilden) och det mindre systemet TS 440
lampar sig speciellt val fér maskiner med verktygsvéxlare eftersom

triggersignalen dverfors via en infrardd sandare/mottagare utan kabel.

Funktionsprincip: | de brytande avkdnnarsystemen fran HEIDENHAIN
registrerar en forslitningsfri optisk sensor utbéjningen av matstiftet.
Den erhallna signalen medfor att den aktuella avkdnnarpositionens
arvérde lagras.
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Verktygsavkannarsystem TT 140 for verktygsmatning

TT 140 ar ett brytande avkdnnarsystem fér matning och kontroll av
verktyg. For detta dndamal erbjuder TNC:n tre cykler, med vilka
verktygsradie och -langd med stillastaende eller roterande spindel kan
maétas. Det mycket robusta utférandet och den hdga skyddsklassen
gor TT 140 okanslig mot kylvatska och spanor. Triggersignalen skapas
med en forslitningsfri optisk sensor, vilken kdnnetecknas av en hog
tillforlitlighet.

Elektroniska handrattar HR

De elektroniska handrattarna férenklar precisa manuella forflyttningar
av axelsliderna. Forflyttningsstrackan per handrattsvarv kan véljas
inom ett brett omrade. Férutom inbyggnadshandrattarna HR 130 och
HR 150 erbjuder HEIDENHAIN de portabla handrattarna HR 520 och
HR 550 FS. En detaljerade beskrivning av HR 520 finner du i kapitel 14
(se "Forflyttning med elektroniska handrattar" pa sida 566)

HEIDENHAIN iTNC 530

HEIDENHAIN avkannarsystem och elektroniska handrattar
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3.1 Grunder

3.1 Grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

P& maskinaxlarna finns positionsmatsystem placerade, vilka
registrerar maskinbordets alt. verktygets position. P4 linjaraxlar ar
oftast langdmaétsystem applicerade, pa rundbord och tippningsaxlar
anvands vinkelmatsystem.

Da en maskinaxel forflyttas genererar det dartill hdrande
positionsmatsystemet en elektrisk signal. Frdn denna signal kan
TNC:n berdkna maskinaxelns exakta Ar-position.

Vid ett stromavbrott forloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Ar-positionen. For att dterskapa detta
samband ar inkrementella positionsméatsystem férsedda med
referensmarken. Vid forflyttning dver ett referensmarke erhéller TNC:n
en signal som anvénds som en maskinfast utgangspunkt. P& detta satt
kan TNC:n aterskapa forhallandet mellan Ar-positionen och maskinens
aktuella position. Vid langdmatsystem med avstandskodade
referensmaérken behover maskinaxeln bara forflyttas maximalt 20 mm,
vid vinkelmatsystem maximalt 20°.

Vid absoluta matsystem overfors ett absolut positionsvarde till
styrsystemet direkt efter uppstart. Darigenom éaterstalls forhallandet
mellan ar-position och maskinslidens position direkt efter uppstart
utan att maskinaxeln behover forflyttas.

Koordinatsystem

Med ett referenssystem kan man fastldgga positioner placerade i ett
plan eller i rymden. Uppgifterna for en position utgar alltid fran en fast
definierad punkt och beskrivs frdn denna i form av koordinater.

| ett ratvinkligt koordinatsystem (kartesiskt system) ar tre riktningar
definierade som axlarna X, Y och Z. Axlarna &r alltid vinkelrdta mot
varandra och skar varandra i en enda punkt, nollpunkten. En koordinat
anger avstandet till nollpunkten i en av dessa riktningar. Pa detta satt
kan en position i planet beskrivas med hjalp av tva koordinater och i
rymden med tre koordinater.

Koordinater som utgar ifrdn nollpunkten kallas for absoluta
koordinater. Relativa koordinater utgar ifrdn en annan godtycklig
position (utgdngspunkt) i koordinatsystemet. Relativa koordinatvéarden
kallas aven for inkrementella koordinatvarden.

100

X (Z)Y)

zA

Programmering: Grunder, filhantering @



Koordinatsystem i frasmaskiner

Vid bearbetning av ett arbetsstycke i en frasmaskin utgar man oftast
fran det ratvinkliga koordinatsystemet. Bilden till hdger visar hur
koordinatsystemet éar tillordnat maskinaxlarna. Tre-finger-regeln for
héger hand hjélper till som minnesregel: Om man héller langfingret i
verktygsaxeln (pekande mot verktyget och fran arbetsstycket) s
motsvarar detta positiv riktning i Z-axeln, tummen motsvarar positiv
riktning i X-axeln och pekfingret positiv riktning i Y-axeln.

iTNC 530 kan styra upp till 18 axlar. Férutom huvudaxlarna X, Y och Z
finns dven parallellt I6pande tilldggsaxlar U, V och W. Rotationsaxlar
betecknas A, B och C. Bilden nere till héger visar hur tillaggsaxlarna
respektive rotationsaxlarna tilldelas huvudaxlarna.

Darutdéver kan maskintillverkaren definiera ytterligare godtyckliga
hjélpaxlar, vilka ges valfria beteckningar med smé bokstaver.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Grunder

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar mattsatt med ratvinkliga koordinater skapar
man aven bearbetningsprogrammet med ratvinkliga koordinater. Vid
arbetsstycken med cirkelbagar eller vid vinkeluppgifter ar det ofta
enklare att definiera positionerna med hjalp av polédra koordinater.

| motsats till de ratvinkliga koordinaterna X, Y och Z beskriver polara
koordinater endast positioner i ett plan. Poldra koordinater har sin
nollpunkt i Pol CC (CC = circle centre; eng. cirkelcentrum). En position
i ett plan bestdms da entydigt genom:

Polar koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen

Polar koordinatvinkel: vinkel mellan vinkelreferensaxeln och linjen
som forbinder Pol CC med positionen

Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestdmmes med tva koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i ett
av de tre mojliga planen. Darigenom ar aven vinkelreferensaxeln for
den polara koordinatvinkeln PA entydigt tilldelad.

Yi

— \\
PR .
/ A
e PR
PR oA, N
cc

N —

X

30

Pol-koordinater (plan) Vinkelreferensaxel
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absoluta och inkrementala
arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

Nér en positions koordinat utgéar fran koordinatnollpunkten (ursprung)
kallas dessa for absoluta koordinater. Varje koordinat pa arbetsstycket
ar genom sina absoluta koordinater entydigt bestdmda.

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater:

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

Inkrementala arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar fran den sist programmerade
verktygspositionen. Denna verktygsposition fungerar som en relativ
(tdnkt) nollpunkt. Vid programframstaliningen motsvarar inkrementella
koordinater foljaktligen méattet mellan den senaste och den darpa
féljande bor-positionen. Verktyget kommer att forflytta sig med detta
matt. Darfor kallas relativa koordinatangivelser dven for kedjematt.

Ett inkrementalt méatt kdnnetecknas av ett "|" fore axelbeteckningen.
Exempel 2: Borrning med inkrementala koordinater

Absoluta koordinater for hal 4

X =10 mm

Y =10 mm

Hal 5, i forhallande till 4 Hal 6, i forhallande till 5
X=20mm X=20mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluta och inkrementala polara koordinater
Absoluta koordinater hanfor sig alltid till Pol och vinkelreferensaxeln.

Inkrementala koordinater utgar alltid fran den sist programmerade
verktygspositionen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Grunder

Installning av utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som en
absolut utgadngspunkt (nollpunkt), ofta ett hérn pa arbetsstycket. Vid
installning av utgadngspunkten riktas forst arbetsstycket upp i
forhallande till maskinaxlarna, darefter forflyttas verktyget till en for alla
axlar bekant position i foérhallande till arbetsstycket. Vid denna position
satts TNC:ns positionsvarde till noll eller ett annat lampligt varde.
Darigenom relateras utgangspositionen, som gaéller for TNC-
presentationen liksom aven bearbetningsprogrammet, till
arbetsstycket.

Om det forekommer relativa utgdngspunkter i arbetsstyckets ritning
sd anvander man forslagsvis cyklerna for koordinatomrakningar (se

Bruksanvisning Cykelprogrammering, Cykler for koordinatomrakning).

Om man har ett ritningsunderlag som inte ar anpassat for NC-
programmering sa bér man placera utgangspunkten vid en position
eller ett horn som det ar latt att berdkna métten till dvriga
arbetsstyckespositioner ifran.

Ett avkannarsystem fran HEIDENHAIN underlattar mycket da man
skall stélla in utgdngspunkten. Se Bruksanvisning Avkannarcykler
"Instéllning av utgdngspunkt med avkannarsystem”.

Exempel

Skissen till héger visar hal (1 till 4), vilkas méattsattning utgér fran en
absolut utgangspunkt med koordinaterna X=0 Y=0. Halen (5 till 7)
refererar till en relativ utgangspunkt som har de absoluta
koordinaterna X=450 Y=750. Med cykel NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan
man for tillfallet forskjuta nollpunkten till positionen X=450, Y=750, for
att kunna programmera halen (5 till 7) utan ytterligare berdkningar.
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3.2 Oppna och mata in program

Uppbyggnad av ett NC-program i HEIDENHAIN-
klartext-format

Ett bearbetningsprogram bestar av en serie programblock. Bilden till
hoger visar elementen i ett block.

TNC:n numrerar ett bearbetningsprograms block i en stigande
ordningsféljd.

Det forsta blocket i ett program innehaller texten BEGIN PGM,
programnamnet och den anvanda mattenheten.

De dérpa féljande blocken innehaller information om:

Raémnet

Verktygsanrop

Framkdérning till en saker position
Matningshastighet och varvtal
Konturrérelser, cykler och andra funktioner

Det sista blocket i ett program innehaller texten END PGM,
programnamnet och den anvanda mattenheten.

Varning kollisionsrisk!

@ HEIDENHAIN rekomenderar att du efter ett
verktygsanrop kor till en saker position, fran vilkken TNC:n
kan positionera utan risk for kollision till bearbetningen!

HEIDENHAIN iTNC 530

Block

10 |L X+10 Y+5 RO F10D

Konturfunktion Ord

Blocknummer
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3.2 Oppna och mata in program

Definiera raamne: BLK FORM

Direkt ndr man har déppnat ett nytt program definierar man ett
fyrkantigt obearbetat arbetsstycke. For att definiera rdédmnet i
efterhand, trycker man pa knappen SPEC FCT och déarefter pa softkey
PROGRAM-MALLAR och BLK FORM. TNC:n behdéver denna definition
for grafiska simuleringar. Rddmnets sidor far vara maximalt 1700 000 mm
langa och maéste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z. Detta rdamne
bestdms med hjalp av tva hornpunkter:

MIN-punkt: kubens minsta X-,Y- och Z-koordinat; ange absoluta
varden

MAX-punkt: kubens storsta X-,Y- och Z-koordinat; ange absoluta
eller inkrementala varden

Raamnesdefinitionen behdvs endast om man vill testa
@ programmet grafiskt!

106

Programmering: Grunder, filhantering @



Oppna ett nytt bearbetningsprogram

Nya bearbetningsprogram skapas alltid i driftart
Programinmatning/Editering. Exempel pa en program&ppning:

V4lj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen: Tryck pé& knappen PGM MGT
MGT

Valj katalogen som det nya programmet skall sparas i:
FILNAMN = ALT.H

Ange det nya programmets namn, bekrafta med
knappen ENT

Valj mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.
TNC:n véaxlar till programfonstret och 6ppnar dialogen
for definition av BLK-FORM (rddmne)

MM

SPINDELAXEL PARALLELL X/Y/Z ?

@ Ange spindelaxel, t.ex. Z

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT ?

Ange i tur och ordning MIN-punktens X-, Y- och Z-
koordinater, bekréfta varje koordinat med ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

Ange i tur och ordning MAX-punktens X-, Y- och
Z-koordinater, bekrafta varje koordinat med ENT

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING
DEF BLK FORM: MAX-VHARDE ?

6 BEGIN PGM BLK MM

1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 Z2-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100
Y]

3 END PGM BLK MM
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3.2 Oppna och mata in program

Exempel: Presentation av BLK-form i NC-programmet
0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 END PGM NEU MM

Blocknummer, BEGIN- och END-block genereras automatiskt av TNC:n.

avbryter man dialogen vid Spindelaxel parallell X/Y/Z

O Om man inte vill programmera nagon raamnes-definition
med knappen DEL!

TNC:n kan bara presentera grafiken om den kortaste
sidan ar minst 50 um och den langsta sidan ar maximalt
99 999,999 mm lang.
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Programbadrjan, namn, mattenhet
Spindelaxel, MIN-punktskoordinater
MAX-punktskoordinater

Programslut, namn, mattenhet
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Programmera verktygsrorelser i i Klartext-dialog £

. . . ©

For att programmera ett block bérjar man med en dialogknapp. | vl e | PROGRAM INMATNING ‘ S

bildskarmens 6vre rad fragar TNC:n efter alla erforderliga data. HJALP FUNKTION M ? (@]

1 BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+@ Z2-40 o

o agn . 2 BLK FORM ©8.2 X+100 Y+100 2+0 -

Exempel pa ett positioneringsblock 3 TOOL CALL 1 z S5000 o
4 L 2+100 RO FMAX

. 5 L X-20 Y+38 RO FMAX [ ] =

Oppna block 6 END PGM NEU MM =

©

e

KOORDINATER? 1)

10 Ange malkoordinaten for X-axeln -

(+]

o

20 Ange malkoordinaten for Y-axeln, ga till ndsta fraga . ‘ e ‘ T ’ e ‘ e g

med knappen ENT S

Q.

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR.: ? O

A diek ing”, ga till nasta fra N

o nge "ingen radiekompensering”, ga till nasta fraga ™

med knappen ENT

MATNING F=? / F MAX = ENT

Matningshastighet fér denna konturrérelse 100

100 ENT . Y .
mm/min, ga till nasta fraiga med knappen ENT

TILLAGGSFUNKTION M?

T Tillaggsfunktion M3 "“spindelstart”, med knappen ENT
avslutar TNC:n denna dialog

| programfdnstret visas raden:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Mojliga matningsuppgifter

Funktioner for matningsangivelse Softkey

Forflyttning med snabbtransport, enbart verksam
i det aktuella blocket: Undantag: Néar den har
definierats fore ett APPR-block, verkar FMAX dven
vid framkorningen till hjalppunkten (se "Viktiga
positioner vid fram- och frankdrning" pa sida 224)

F MAX

Forflytta med automatiskt berdknad matning frén
TOOL CALL-blocket

F AUTO

Forflytta med programmerad matning (enhet
mm/min resp. 1/10 tum/min). Vid rotationsaxlar
tolkar TNC:n matningen som grader/min,
oberoende av om programmet ar skrivet i mm
eller tum.

3.2 Oppna och mata in program

Med FT definierar man istallet fér en hastighet en
tid i sekunder (inmatningsomrade 0.001 till
999.999 sekunder), under vilken den
programmerade rérelsestrackan skall utféras. FT
ar endast verksam i det aktuella blocket

FT

Med FMAXT definierar man istéllet for en hastighet
en tid i sekunder (inmatningsomréade 0.001 till
999.999 sekunder), under vilken den
programmerade rérelsestrackan skall utféras.
FMAXT &r endast verksam vid knappsatser som ar
forsedda med en snabbtransport-potentiometer.
FMAXT ar endast verksam i det aktuella blocket

FMAXT

Definiera matning per varv (enhet mm/varv resp.
tum/varv). Varning: | tum-program kan FU inte
kombineras med M136

FU

Definiera matning per tand (enhet mm/tand resp.
inch/tand) Antal skar méste vara definierat i
verktygstabellens kolumn CUT.

Fz

Funktioner for dialogledning Knapp

Hoppa 6ver dialogfragan Nl
|ew|

Avsluta dialogen i forvag @

Avbryt dialogen och radera
O

110 Programmering: Grunder, filhantering @



Overfor ar-position
TNC:n mojliggor att verktygets aktuella position dverférs till
programmet, t.ex. nar man

Programmerar forflyttningsblock
Programmerar cykler
Definiera verktyg med TOOL DEF

For att det korrekta positionsvardet skall 6verforas gor man pa féljande
satt:

Flytta inmatningsfaltet till det stélle i ett block som du vill dverféra
positionen till

Valj funktionen dverfor ar-position: TNC:n visar de
axlar som man kan Overfora positionen fran i
softkeyraden

— Valj axel: TNC:n skriver in den valda axelns aktuella
z position i det aktiva inmatningsféltet

i bearbetningsplanet, dven om

@ TNC:n tar alltid 6ver koordinaterna for verktygets centrum
verktygsradiekompenseringen ar aktiv.

TNC:n tar alltid 6ver koordinaten for verktygsspetsen i
verktygsaxeln, den tar alltsa alltid hansyn till den aktiva
kompenseringen for verktygslangden.

TNC:n later softkeyraden for axelval vara aktiv anda tills du
stanger av den igen genom fornyad tryckning pa knappen
"Overfor arposition”. Detta beteende galler dven nar du
sparar det aktuella blocket och dppnar ett nytt block med
en konturfunktionsknapp. Nar du valjer ett blockelement
som du maste selektera ett inmatningsalternativ via
softkey (t.ex. radiekompenseringen), stanger TNC:n
softkeyraden for axelval.

Funktionen "Overfor arposition" ar inte tillaten nar
funktionen 3D-vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Oppna och mata in program

Editera program

exekveras i en maskindriftart av TNC:n. TNC:n tillater bara
att man pilar in i blocket, dock férhindras lagringen av
andringar med ett felmeddelande.

@ Du kan bara redigera ett program nar det inte haller pa att

Nar man skapar eller férandrar ett bearbetningsprogram kan man
anvanda pilknapparna eller softkeys for att ga in pa de olika
programraderna och vélja ett enskilt ord i ett block:

Funktion Softkey/knappar
Bladdra en sida uppat ston

Bléaddra en sida nedat stoa

Hoppa till programmets borjan BoRUAN

Hoppa till programmets slut si

Forandra det aktuella blockets position i E_il
bildskdrmen. Pa detta satt kan man visa fler =

programblock som ar programmerade framfor
det aktuella blocket.

Forandra det aktuella blockets position i E—u
bildskarmen. Pa detta satt kan man visa fler =
programblock som ar programmerade efter

det aktuella blocket.

Hoppa fran block till block

Valj enskilda ord i ett block .
=

Valj ett bestamt block: Tryck pa knappen o
GOTO, ange 6nskat blocknummer, bekrafta O
med knappen ENT. Eller: Ange

blocknummersteg och hoppa framét eller

bakat det angivna antalet rader genom att

trycka pa softkey N RADER
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Funktion Softkey/knapp &
Nollstll ett valt ords vérde ©
S

Rad tt felaktigt vard E

adera ett felaktigt varde

g Q.

. . c

Radera ett felmeddelande (icke blinkande) "—
s

e

Radera valt ord ol <
|ewr | £

Radera valt block DEL -g
L o

Radera cykler och programdelar DEL g
= Qo

Infoga det block som du senast editerade alt. wFosa 8‘

raderade NeeEioey :

N

Infoga block pa godtyckligt stélle ™

Valj ett block, efter vilket det nya blocket skall infogas, och dppna
dialogen

Spara andringar medvetet

TNC:n sparar standardmassigt andringar automatiskt nar du utfér en
driftartvéaxling eller selekterar filhanteraren eller MOD-funktionen. Om
du sjalv vill vdlja att spara dndringarna i programmet gor du pa féljande
satt:

Valj softkey-raden med funktionen for att spara

Tryck pa softkey SPARA, TNC:n sparar alla dandringar som du har
utfért sedan den senaste lagringen
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3.2 Oppna och mata in program

Spara programmet i en ny fil
Nér sa 6nskas kan du spara innehéllet fran det for tillfallet selekterade
programmet under ett annat filnamn. Gor da pé féljande séatt:

Valj softkey-raden med funktionen for att spara

Tryck pa softkey SPARA SOM: TNC:n visar ett fonster som du kan
mata in katalogen och det nya filnamnet i

Ange filnamn, bekrdfta med softkey OK eller knappen ENT,
alternativt avbryt forloppet med AVBRYT

Angra andringar
Nér sa 6nskas kan du angra alla &ndringar som du har genomfort sedan
den senaste lagringen. Gor da pa foljande satt:

Vélj softkey-raden med funktionen for att spara

Tryck pa softkey UPPHAYV ANDRINGAR: TNC:n visar ett fénster i
vilket du kan bekrafta eller avbryta forloppet

Angra andringarna med softkey JA eller med knappen ENT. Avbryt
forloppet med softkey NEJ.

Andra och infoga ord

Vaélj ett ord i ett block och skriv 6ver med ett nytt varde. Nar man har
valt ordet star Klartext-Dialogen till férfogande.

Avsluta andringen: Tryck pa knappen END

Om man vill infoga ett nytt ord trycker man pa pilknapparna (till hger
eller véanster), tills den dnskade dialogen visas och anger da énskat
varde.
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Sok efter samma ord i andra block
Vid denna funktion skall softkey AUTOM. TECKEN séttas till AV.

Valj ett ord i ett block: Tryck péa pilknappen tills det
oOnskade ordet markerats

Valj block med pilknapparna

Markoéren befinner sig nu i ett nytt block pd samma ord som valdes i
det forsta blocket.

vaxlar TNC:n in ett fénster som visar hur langt sékning har
kommit. Dessutom kan du da avbryta sdkningen via en
softkey.

@ Nar du har startat sokningen i mycket stora program sa

Soka godtycklig text

Valj sdkfunktionen: Tryck pa softkey SOK TNC:n visar dialogen Sék
text:

Skriv in den sokta texten
Sok text: Tryck pa softkey UTFOR

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Oppna och mata in program

Markera, kopiera, radera och infoga programdel

For att kopiera programdelar inom ett NC-program alternativt till ett
annat NC-program erbjuder TNC:n féljande funktioner: Se tabellen
nedan.

For att kopiera en programdel gér man pa foljande satt:

Vaélj softkeyraden med markeringsfunktioner
Valj det forsta (sista) blocket i programdelen som skall kopieras

Markera forsta (sista) blocket: Tryck pa softkey MARKERA BLOCK.
TNC:n framhaver blocknumrets forsta tecken med ett upplyst falt
och presenterar softkey UPPHAV MARKERING

Forflytta markoren till det sista (forsta) blocket i programdelen som
du vill kopiera eller radera. TNC:n visar alla de markerade blocken
med en annan farg. Man kan alltid avsluta markeringsfunktionen
genom att trycka pa softkey UPPHAV MARKERING

Kopiera markerad programdel: Tryck pa softkey KOPIERA BLOCK,
radera markerad programdel: Tryck pa softkey RADERA BLOCK.
TNC:n lagrar det markerade blocket

Valj det block som den kopierade (raderade) programdelen skall
infogas efter med pilknapparna

program valjer man 6nskat program via filhanteringen och
markerar dar det block som man vill infoga programdelen
efter.

O For att infoga den kopierade programdelen i ett annat

Infoga lagrad programdel: Tryck pa softkey INFOGA BLOCK

Avsluta markeringsfunktionen: Tryck pa softkey TAG BORT
MARKERING

Funktion Softkey
Aktivera markeringsfunktion HARKERA
Sténga av markeringsfunktion TAG BORT

HARKERTNG
Radera markerade block e
Infoga blocken som finns i minnet FosR
Kopiera markerade block KoPIERA
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TNC:ns sokfunktion

Med TNC:ns sdkfunktion kan man soka efter godtycklig text i ett
program och vid behov dven ersatta den med ny text.

Soka efter godtyckliga texter
Valj ett block, i vilket ordet som skall sokas finns lagrat.

6K

@ +40

Valj sdkfunktion: TNC:n presenterar sokfénstret och
visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i
softkeyraden (se tabellen Sokfunktioner)

Ange texten som skall sokas, beakta stora och smé
bokstéaver

Inled s6kningen: TNC:n visar de sdkoptioner som

FORTSATT

Sokoptioner)

finns tillgéngliga i softkeyraden (se tabellen

HELT Andra i fdrekommande fall sdkoptionerna

ORD

Starta sokningen: TNC:n hoppar till nasta block som

UTFOR

innehaller den sokta texten

Upprepa sokningen: TNC:n hoppar till ndsta block som

UTFOR

innehaller den sokta texten

@ Avsluta sokfunktionen

Sokfunktioner

Softkey

Visa ett invaxlat fonster i vilket de sista
soOkelementen visas. Sokelementen kan véljas
via pilknapparna, bekrafta med knappen ENT

SENASTE
SOK-
ELEMENT

Visa ett invaxlat fonster i vilket det aktuella
blockets mojliga sokelement finns lagrade.
Sokelementen kan valjas via pilknapparna,
bekrafta med knappen ENT

AKTUELLA
BLOCK-
ELEMENT

Visa ett invaxlat fonster i vilket ett urval av de
viktigaste NC-funktionerna visas. Sokelementen
kan valjas via pilknapparna, bekréfta med
knappen ENT

NC-
BLOCK

Aktivera Sok/Ersatt-funktion

S6K
+
ERSATT
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3.2 Oppna och mata in program

Sokoptioner Softkey
Bestamma sokriktning e
NEDAT
Bestdm sokslut: |hsta||n|ng KOMPLETT soker KOMPLETT
fran det aktuella blocket och ater fram till det EEEYED

aktuella blocket

Starta ny sékning w

SOKNING

Sok/Ersatt av godtyckliga texter

O Funktionen sok/ersatt fungerar inte nar

Ett program ar skyddat

Nar programmet for tillfallet exekveras av TNC:n
Vid funktionen ERSATT ALLA maste man beakta att man
av forbiseende rékar radera textdelar som egentligen skall

vara oférandrade. Texter som har ersatts ar
oaterkalleligen forlorade.

Valj ett block, i vilket ordet som skall sokas finns lagrat.

Valj sokfunktion: TNC:n presenterar sokfonstret och
visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i

SOK

softkeyraden
soK Aktivera ersatt: TNC:n visar en ytterligare
ERSATT inmatningsmajlighet for texten som skall infogas i ett

invaxlat fonster

Ange texten som skall sokas, beakta stora och sma
bokstaver, bekrafta med knappen ENT

Ange texten som skall infogas, beakta stora och sma
bokstaver

NJ X

Inled s6kningen: TNC:n visar de sdkoptioner som
finns tillgangliga i softkeyraden (se tabellen
Sokoptioner)

FORTSATT

B Andra i fdrekommande fall sékoptionerna

ORD

Starta sokningen: TNC:n hoppar till ndsta sdkta text

UTFOR

For att ersétta texten och sedan gé till ndsta stalle som
texten har hittats pa: Tryck pa softkey ERSATT, eller
for att ersatta alla funna textstallen: Tryck péa softkey
ERSATT ALLA, eller for att inte ersatta texten och ga
till nésta stalle som texten har hittats pé: Tryck pé
softkey ERSATT INTE

@ Avsluta sdkfunktionen

UTFGR
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3.3 Filhantering: Grunder

Filer
Filer i TNC:n Typ
Program
i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format A

smarT.NC-filer

Strukturerat Unit-program HU
Konturbeskrivning HC
Punkttabeller for bearbetningspositioner .HP
Tabeller foér

Verktyg T
Verktygsvaxlare .TCH
Paletter P
Nollpunkter .D
Punkter PNT
Presets .PR
Skardata .CDT
Skarmaterial, arbetsstyckesmaterial .TAB
Text som

ASClI-filer A
Hjalp-filer .CHM
Ritningsdata som

ASClI-filer .DXF
Speciella filer

Spanndonsforslag .CFT
Parametrerade spanndon .CFX
Beroende data (t.ex. struktureringspunkter) .DEP
Arkiv ZIP

Nar ett bearbetningsprogram skall matas in i TNC:n bdrjar man med att
ange programmets namn. TNC:n lagrar programmet pa harddisken
som en fil med samma namn. TNC:n lagrar dven texter och tabeller
som filer.

For att man snabbt skall kunna hitta och hantera sina filer ar TNC:n
utrustad med ett speciellt fonster for filhantering. Har kan de olika
filerna kallas upp, kopieras, raderas och dopas om.

Med TNC:n kan du hantera ett ndstan obegransat antal filer, det
handlar om atminstone 21 GByte. Storleken pa harddisken beror pa
vilken huvuddator din maskintillverkare har anvant i maskinen, beakta
tekniska data. Ett individuellt NC-program fér vara maximalt 2 GByte.
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Grunder

3.3 Filhantering

Filers namn

Bredvid programmen, tabellerna och texterna infogar TNC:n en filtyps-
indikering vilken ar skild fran filnamnet med en punkt. Denna utdkning
indikerar vilken filtyp det ar.

Frocz A

Filnamn Filtyp

Filnamnens langd skall inte 6verskrida 25 tecken, annars kan TNC:n
inte visa hela programnamnet.

Filnamnen i TNC:n &r i enlighet med foljande norm: The Open Group
Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard). Déarmed fér filnamnen innehaélla foljande tecken:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghi
jklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

For att undvika problem vid fildverféring skall du inte anvdnda nagra
andra tecken.

att den maximalt tilldtna sokvagslangden pa 82 tecken inte

@ Den maximalt tillatna langden pa filnamn far vara sa lang
Overskrids (se "Sokvag" pa sida 122).
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Visa externt skapade filer pa TNC:n

P& TNC:n finns nagra tillaggsverktyg installerade, med vilka foljande
filer kan visas och delvis ocksa bearbetas.

Filtyper Typ
PDF-filer pdf
Excel-tabeller xls
csv
Internet-filer html
Textfiler txt
ini
Grafikfiler bmp
gif
P9
png

Ytterligare information for att visa och bearbeta de presenterade
filtyperna: Se “Tillaggsverktyg for hantering av externa filtyper” pa
sida 143.

Datasakerhet

HEIDENHAIN forordar att anvandaren regelbundet sparar
sdkerhetskopior av i TNC:n nyskapade program och filer pa en PC.

Med de kostnadsfria datadverféringsprogramvaran TNCremo NT
erbjuder HEIDENHAIN en enkel mojlighet att ta backup pa data som
finns lagrade i TNC:n.

Dessutom behdver man en diskett eller CD med sakerhetskopior pa
alla maskinspecifika data (PLC-program, maskinparametrar mm).
Kontakta i férekommande fall Er maskintillverkare.

sakerhetskopieras, kan detta ta flera timmar i ansprak.
Sadana sakerhetskopieringar utféres férslagsvis under
natten.

Q Om alla filerna som finns pa harddisken (> 2 GByte) skall
=D

Radera da och da de filer som inte ldangre behdvs sa att
TNC:n alltid har tillrackligt ledigt harddiskutrymme for
systemfiler (t.ex. verktygstabellen).

driftvillkoren (t.ex. vibrationer), efter 3 till 5 ar sker en
okning av antalet fel. HEIDENHAIN rekommenderar darfor
att man later ngon kontrollera harddisken efter 3 till 5 ar.

@ For harddiskar kan man rakna med att det, beroende pa
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3.4 Arbeta med filhanteringen

3.4 Arbeta med filhanteringen

Kataloger

Da harddisken kan lagra ménga program respektive filer lagger man
dessa filer i kataloger (mappar). Pa detta satt erhalls en god éverblick
over filerna. | dessa kataloger kan ytterligare kataloger ldggas in, sa
kallade underkataloger. Med knappen -/+ eller ENT kan man valja att
visa eller inte visa underkataloger.

Om man lagrar fler &n 512 filer i en och samma katalog
kommer TNC:n inte att sortera dessa filer i alfabetisk
ordning!

Q TNC:n kan hantera maximalt 6 katalognivaer!

Katalogers namn
Namnet pa en katalog far vara sa langt att den maximalt tilldtna

sokvagslangden pa 82 tecken inte Gverskrids (se "Sokvag" pa sida
122).

Sokvag

En s6kvag anger en logisk enhet och samtliga kataloger resp.
underkataloger i vilken en fil finns lagrad. De olika uppgifterna skiljs
fran varandra med ett "\".

foér enheten, kataloger och filnamn inklusive extension, far

O Den maximalt tillatna sokvagslangden, alltsa alla tecken
inte dverskrida 82 tecken!

Diskenheters beteckningar far vara maximalt 8 stora
bokstaver.

Exempel

Pa harddisken TNC:\ har katalogen AUFTR1 lagts in. Darefter har dven
en underkatalog NCPROG lagts in i katalogen AUFTR1. Till denna E)—(E TNCA
underkatalog har man kopierat bearbetningsprogrammet PROG1.H. '
Bearbetningsprogrammet har da sékvagen:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

AUFTR1

— NCPROG
1 wzTaB

E—{ A35K941

Bilden till hdger visar ett exempel pa en katalogpresentation med olika
kataloger i TNC:n.
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Oversikt: Funktioner i filhanteringen

vaxla till den gamla filhanteringen via MOD-funktionen (se

@ Nar du vill arbeta med den aldre filhanteringen, maste du
'Andra instéllning PGM MGT" pa sida 676)

Funktion Softkey Sida
Kopiera enstaka filer (och konvertera) xs@ Sida 130
|
Valj mélkatalog % Sida 130
t
B AN
Visa en viss filtyp vaLy Sida 126
Skapa ny fil w Sida 129
Visa de 10 sist valda filerna s Sida 133
Radera fil eller katalog RapeRA Sida 134
Markera fil e Sida 135
Dop om fil ooP on Sida 137
Skydda fil mot radering och féréandring ﬁnna Sida 138
@
Upphav fllSkydd osKyDDAT Sida 138
Arkivera filer zé Sida 141
-
Extrahera filer fran arkiv Sida 142
Oppna smarT.NC-program oPPNA ED Sida 128
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Funktion Softkey Sida

Hantera natverksenheter - Sida 150

Kopiera katalog Kop.KATA Sida 133
=]

Uppdatera katalogtrad, t.ex. for att
kunna se nér en ny katalog lagts till pa
en natverksenhet med 6ppen
filhantering

(]
0 UPPDAT
s
TRAD
= Al
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Kalla upp filhantering

PGM
MGT

Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n visar fonstret for
filhantering (Bilden till hdger visar grundinstaliningen.
Om TNC:n visar en annan bildskarmsuppdelning
trycker man pa softkey FONSTER)

Det vénstra, smala fonstret visar tillgdngliga enheter och kataloger.
Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan lagras eller
overféras. En enhet &r TNC:ns harddisk, andra enheter r datasnitten
(RS232, RS422, Ethernet), till dessa kan exempelvis en persondator
anslutas. En katalog kédnnetecknas alltid av en katalogsymbol (vanster)
och ett katalognamn (hoéger). Underkataloger ar nagot forskjutna mot
hoger. Om en triangel befinner sig bredvid katalogsymbolen, finns
ytterligare underkataloger tillgangliga, vilka du kan ta fram med
knappen -/+ eller ENT.

| det breda fonstret till hoger visas alla filer som finns lagrade i den
valda katalogen. Bredvid varje fil visas mer information, denna
information beskrivs i nedanstédende tabell.

MANUELL DRIFT

Filhantering

[TNC: ~dumppam
v @TNC:

+ CIDEMO
ydunppan
Ciscreendumps
Ciservice
CismarTNG

b Csystem

b Citncguide

» =¢:
v 2H:
b 2K:
b 2M:

[17e@0.H
STNG: \DUMPPGHN .
Fil-nann |7vp ~|stor1|Andrad | statuf]
[ eezesosaze H 45438 28.11.2011 ——-—-
[ eezesosazens H 45416 28.11.201
020508421 H 41502 28.11.201
[eozesesazins H 41480 28.11.2011 -
Beezesesazz H 41374 28.11.2011 -
Beezesesazzns H 41352 28.11.2011 -
[ eezas07601 H 7084 28.11.2011 -
0026179817 H 430k 28.11.201
B H 826 24.11.201
{B1s3s W 10443K24.11.2011 -
17002 7754 24.11.201 +

B17e11
B1E
B1F
B168
Bar
BN
M1s
h3se7
hasaz1

386 24.11.2011 -

e
S1 Objekt / 44876, 1KByte 7 183,06Bytes fris

SIDA ‘ sIDA

vaLg

B

KOPIERA

ey

vALS

TYP.

544 24.11.201 s100% %
a0z 24.11.201 on
478 24.11.201
518 24.11.201 i
1170 24.11.201 % E
sar 2a 11 221
1]
Ny sISTA
F@. FILERNA | SLUT

Presentation Betydelse

Filnamn Namn med maximalt 25 tecken

Typ Filtyp

Storlek Filstorlek i Byte

Andrad Datum och klockslag nér filen dndrades
senaste gangen. Installbart datumformat

Status Filens egenskaper:

E: Programmet ar valt i driftart
Programinmatning/Editering

S: Programmet ar valt i driftart Programtest
M: Programmet ar valt i ndgon av
Programkoérningsdriftarterna

P: Filen ar skyddad mot radering och
férédndring (Protected)

+: Det finns beroende filer tillgdngliga
(struktureringsfil, verktygsanvandningsfil)

Dessutom visar TNC:n i fonstret nere till vanster en
férhandsgranskning till de flesta filer som markoéren for tillfallet
befinner sig pa. Det kan ta en ganska lang tid att bygga upp
férhandsgranskningen om filerna ar mycket stora. Du kan ocksa
deaktivera funktionen filférhandsgranskning (se "Anpassa
filhanteringen" pa sida 139)
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125

3.4 Arbeta med filhanteringen



3.4 Arbeta med filhanteringen

Vilja enhet, katalog och fil

Kalla upp filhanteringen
MGT

Anvand pilknapparna eller softkeys for att forflytta markéren till dnskat
stélle pa bildskdrmen:

Forflytta markoren frén hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markdren upp och ner i ett fonster

s10a s10a Forflytta markdren sida for sida upp och ner i ett
t ¢ fonster

Steg 1: Vélj enhet

Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret:

vaLy Valj enhet: Tryck pa softkey VALJ, eller

Tryck pé knappen ENT

Steg 2: Valj katalog

Markera en katalog i det vanstra fonstret: Det hogra fonstret visar
automatiskt alla filer fran katalogen som ar markerad (presenteras med
ljusare farg)
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Steg 3: Valj fil
s Tryck pa softkey VALJ TYP
vaLy Tryck pé softkey for den dnskade filtypen, eller
vzsa aiia visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA, eller
B
4% H o Anvand wildcards, t.ex. visa alla filer, av filtyp .H, som

borjar med 4
Markera dnskad fil i det hogra fonstret:

vy Tryck pa softkey VALJ, eller

ﬂ Tryck pa knappen ENT

TNC:n aktiverar den valda filen i den driftart som man befinner sig i da
man kallar upp filhanteringen
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Valj smarT.NC-program

Program som har skapats i driftart smarT.NC kan 6ppnas i driftart
Programinmatning/editering med antingen smarT.NC-editorn eller
med Klartext-editorn. Standardmaéssigt 6ppnar TNC:n .HU- och .HC-
program med smarT.NC-editorn. Nar du vill dppna programmet med
Klartext-editorn gar du till vaga pa foljande satt:

Kalla upp filhanteringen
MGT

Anvand pilknapparna eller softkeys for att flytta markéren till en .HU
eller en .HC-fil:

Forflytta markdren fran hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

stoa swa  Forflytta markoren sida for sida upp och ner i ett
t ¢ fonster

a Vaxla softkeyrad

opPNApiED Valj undermeny for selektering av editor

KiaRTEXT Oppna .HU- eller .HC-program med klartext-editor

snart.ne Oppna .HU-program med smarT.NC-editor

snart .o Oppna .HC-program med smarT.NC-editor
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Skapa en ny katalog (endast méjligt pa enhet
TNC:\)

Markera 6nskad katalog i det vanstra fonstret, i vilken en underkatalog
skall skapas

NY Ange det nya katalognamnet, tryck pa knappen ENT

SKAPA KATALOG \NY?

Godkann med softkey JA, eller

JA

avbryt med softkey NEJ

Skapa en ny fil (endast mdéjligt pa enhet TNC:\)

Valj den katalog som filen skall skapas i

Ange det nya filnamnet med filextension, tryck pa

NY ENT
knappen ENT
3 Oppna dialog for att skapa en ny fil
NY o Ange det nya filnamnet med filextension, tryck pa

knappen ENT
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Kopiera enstaka fil

Forflytta markéren till filen som skall kopieras

KOPIERA

e

VOK

=
iz

(=

=)

130

Tryck pa softkey KOPIERA: Vélj kopieringsfunktionen
TNC:n presenterar en softkeyrad med flera
funktioner. Alternativt kan du dven anvanda genvégen
CTRL+C, for att starta kopieringen

Ange malfilens namn och bekrafta genom att trycka
pa knappen ENT eller pa softkey OK: TNC:n kopierar
filen till den aktuella katalogen eller till den valda
malkatalogen. Den ursprungliga filen forblir
ofdrandrad.

Tryck pé softkey malkatalog for att vélja méalkatalogen
fran ett invaxlat fonster och tryck pa knappen ENT
eller pa softkey OK for att dverfora: TNC:n kopierar
filen med samma namn till den valda katalogen. Den
ursprungliga filen forblir oférandrad

TNC:n visar ett 6verlagrat fonster med information om hur
langt kopieringsforloppet har fortskridit om kopieringen
startades med softkey knappen ENT eller med softkey OK.
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Kopiera filer till en annan katalog

Valj bildskarmsuppdelning med tva lika stora fonster
Visa kataloger i bada fénstren: Tryck pa softkey PATH

Hogra fonstret

Flytta markdren till katalogen till vilken du vill kopiera filerna och visa
filerna i denna katalog med knappen ENT

Vanstra fonstret
Valj katalogen med filerna som du vill kopiera och visa filerna med

knappen ENT
Visa funktionen for att markera filer

MARKERA

e Forflytta markoren till filen som skall kopieras och
Fr markera den. Om sa dnskas markeras ytterligare filer
pa motsvarande satt

KoP . HARK. Kopiera de markerade filerna till malkatalogen
SH-D

Ytterligare markeringsfunktioner: se "Markera filer", sida 135
Om man har markerat filer i bade det vanstra och i det hogra fonstret
sd kommer TNC:n att kopiera fran katalogen som markdren befinner
sig i.
Skriv over filer
Né&r man kopierar filer till en katalog som redan innehaller filer med
samma filnamn, sa frdgar TNC:n om filerna i méalkatalogen far skrivas
over:
Skriv 6ver alla filer: Tryck pa softkey JA eller
Skriv inte dver nagra filer: Tryck pa softkey NEJ eller
Bekrafta varje enskild fil som skall skrivas 6ver: Tryck pé softkey
GODKANN

Om man vill skriva 6ver en skyddad fil madste man godkdnna detta
separat alternativt avbryta.
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Kopiera tabell

Nar man kopierar tabeller kan man skriva éver individuella rader eller
kolumner i méltabellen med softkey ERSATT FALT. Forutsattning:

maltabellen maste redan existera

filen som kopieras far bara innehalla raderna eller kolumnerna som
skall ersattas

i TNC:n fréan en extern datadverféringsprogramvara t.ex.
TNCremoNT. Kopiera den externt genererade filen till en
annan katalog och utfoér sedan kopieringen med
filhanteraren i TNC:n.

@ Softkey ERSATT FALT visas inte nar du skriver dver tabellen

Den externt genererade tabellen skall vara av filtyp .A
(ASCII). | dessa fall kan tabellen innehalla godtyckliga
radnummer. Nar du skapar filtyp .T, méaste tabellen ha en
stigande kontinuerlig radnumrering som bérjar med O.

Exempel

| en forinstallningsapparat har man matt upp verktygslangden och
verktygsradien for 10 nya verktyg. Forinstéliningsapparaten genererar
verktygstabellen TOOL.A med 10 rader (motsvarar 10 verktyg) och
kolumnerna

Verktygsnummer (kolumn T)
Verktygslangd (kolumn L)
Verktygsradie (kolumn R)

Kopiera denna tabell frdn den externa dataenheten till en valfri
katalog

Nar man kopierar en externt genererad tabell med TNC:ns
filhanterare till den befintliga tabellen TOOL.T: TNC:n frdgar om den
befintliga verktygstabellen TOOL.T skall skrivas dver:

Om man trycker pa softkey JA s& kommer TNC:n att skriva 6ver den
aktuella filen TOOL.T fullstandigt. Efter kopieringen bestar alltsa
TOOL.T av 10 rader. Alla kolumner — naturligtvis med undantag for
kolumnerna nummer, ldngd och radie — aterstalls

Om man trycker pa softkey ERSATT FALT kommer TNC:n endast att
skriva dver de forsta 10 radernas kolumner nummer, langd och radie
i filen TOOL.T. Data i 6vriga rader och kolumner férdndras inte av
TNC:n.

132

Programmering: Grunder, filhantering @



Kopiera katalog

visning sa att TNC:n visar kataloger i det hogra fonstret (se

@ Fér att kunna kopiera kataloger maste du ha stallt in
"'Anpassa filhanteringen" pa sida 139).

Beakta att vid kopiering av kataloger kopierar TNC:n bara
de filer som ocksa visas med den aktuella
filterinstéllningen.

Forflytta markoren i det hogra fonstret till katalogen som du vill
kopiera.

Tryck pa softkey KOPIERA: TNC:n visar ett invaxlat fonster for
selektering av malkatalogen.

Valj mélkatalogen och bekrafta med knappen ENT eller softkey OK:
TNC:n kopierar den valda katalogen inklusive underkataloger till den
valda malkatalogen.

Kalla upp en av de senast valda filerna

Kalla upp filhanteringen
MGT
s Visa de 15 sist valda filerna: Tryck pa softkey SISTA
2 FILERNA

Anvand pilknapparna for att forflytta markéren till filen som du vill kalla

upp:
Forflytta markdren upp och ner i ett fonster

vaLy Valj fil: Tryck pa softkey VALJ, eller

ﬂ Tryck pa knappen ENT

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT

Filhantering

[TNC: Naumppam

17000.H

~ 2Tne:
o ]
‘Sdumppan T
Dscresncunes | DO e et 21 2011
Giservice Boozososd Abe.a1. _| WS ;
CismarTNG oos0500d 11 TNCI\DUMPPGM\STAT.H i
v Cisysten oos05ed 21 TNC:\DUMPPGM\GSPARA. H i W
» Citncguide = : TNC: 5
o o 3 e | [l 1T
v 2H: (20028078 o 1\G\DUMPPGINFK1 - H 8. 11.2011 -~
Beezs179g - N . 8.11.2011 -----
b 2K la: 6: TNC:\DUMPPGM\EX16.H 4 11.2011 |
b 2m: - 7: TNC:\DUMPPGM\SCHNEIDE . H 4 11.2011 |
v 20: | 1o0ge | & TNG:\DUMPPGIM\MBPROGSA.T 4 11 2011 e[ |l[5
b 2P: (317007 | 8¢ TNC:\DUMPPGM\ZIEHSTEZ.H A e ;l E
b 20z D711 | P TNC:\DUMPPGM\EXT1.H J L
b 2R: B B: TNC:\DUMPPGM\WERKZEUGPLATTI
v 28: 2 C: TNC:\DUMPPGMN17011.H
> 27: 2” D: TNC:\DUMPPGM\DCMTEST.H & %
v 2u: A E: TNC:\DUMPPGM\DCMRES.H =
v 2us %:.{.L < 5 oFF]  on
> 2z Bis _pubryt | o
[Base? H TI7% ® % E
Basan " sam
V oK ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ AUSLUTA

3.4 Arbeta med filhanteringen



3.4 Arbeta med filhanteringen

Radera fil

Varning, risk for att forlora data!
Du kan inte angra radering av filer!
Forflytta markoren till filen som skall raderas

RaDERA Valj raderingsfunktionen: Tryck pa softkey RADERA.
TNC:n fragar om filen verkligen skall raderas

Bekréafta radering: Tryck pa softkey JA eller
Avbryt radering: Tryck pa softkey NEJ

Radera katalog

Varning, risk for att forlora data!
Du kan inte angra radering av kataloger och filer!

Forflytta markoren till katalogen som du vill radera

RaDERA Valj raderingsfunktionen: Tryck pa softkey RADERA.

TNC:n fragar om katalogen med alla underkataloger
och filer verkligen skall raderas.

Bekréafta radering: Tryck pa softkey JA eller
Avbryt radering: Tryck pa softkey NEJ

134
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Markera filer

Markeringsfunktioner Softkey
Flytta markdren uppéat t
Flytta markdren nedéat }
Markera enstaka fil e
Markera alla filer i katalogen recn
Upphav markeringen for en enskild fil Kl
Upphav markeringen for alla filer e
Kopiera alla markerade filer KoP . HARK.
D=+
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Funktioner sdsom kopiering eller radering av filer kan utféras saval for
enskilda som for flera filer samtidigt. Flera filer markeras pa foljande

satt:

Forflytta markdren till den forsta filen

MARKERA

MARKERA
FIL

MARKERA
FIL

KOP . MARK .

M=

RADERA

SLUT

136

Visa markeringsfunktioner: Tryck pa softkey
MARKERA

Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL

Forflytta markdren nasta fil. Fungerar bara via
softkeys, navigera inte med pilknapparna!

Markera ytterligare filer: Tryck pa softkey MARKERA
FIL o.s.v.

Kopiera markerade filer: Valj softkey KOP. MARK.
eller

Radera markerade filer: Tryck pa softkey SLUT for att
ldmna markeringsfunktionen och tryck darefter pa
softkey RADERA f6r att radera de markerade filerna
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Markera filer med Shortcuts
Forflytta markoren till den forsta filen
Tryck pa knappen CTRL och hall den nedtryckt
Flytta markoren till ytterligare filer med pilknapparna
BLANK-knappen markerar filen

Nar du har markerat alla dnskade filer: Slapp CTRL-knappen och
utfor dnskad filoperation

CTRL+A markerar alla filer som befinner sig i den aktuella
@ katalogen.

Om du istéllet for knappen CTRL trycker pa knappen
SHIFT, markerar TNC:n automatiskt alla filer filer som du
valjer med pilknapparna.

Do6p om fil

Forflytta markdren till filen som skall dopas om
ooe on Valj funktionen for att dopa om

e 3

Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte dndras

Utfér omdopningen: Tryck pa knappen ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Specialfunktioner

Skydda fil/upphav filskydd
Forflytta markdren till filen som skall skyddas

it Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION. FUNKT.

skvoon Aktivera filskydd: Tryck pa softkey SKYDDA, filen far
N a status P
Oﬁmﬂ Upphav filskyddet: Tryck pa softkey UPPHAV SKYDD.

Ansluta/ta bort USB-enheter

Flytta markdren till det véanstra fonstret

it Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION. FUNKT.

Sok USB-enhet

@
For att ta bort USB-enheten: Flytta markoren till
USB-enheten
éﬁ Ta bort USB-enhet
Ytterligare information: Se "USB-enheter till TNC:n (FCL 2-funktioner)",
sida 151
138
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Anpassa filhanteringen

Menyn fér anpassning av filhanteringen kan du 6ppna antingen genom
att klicka med musen pa sékvagen eller via softkey:

PROGRAM

Filhantering INMATNING

[TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
ey . . o v RTNC: S/SUINCEN jokmsrken o M
Valj filnantering: Tryck pa& knappen PGM MGT Scatecn S e L T sand B
> al EHAKEN | paitornat  »|RAMETa aktuell .2:.::::
Valj den tredje softkeyraden oot | mnataaningar PSSl o0
(Cipresentation | | mkonTur EUREY. HC 634 04.08.2011
Tryck pa softkey FLER FUNKTION. Saremie i) PR oo oa.ee.mens
o . . b Gasysten [EJRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
Tryck péa softkey OPTIONER: TNC:n tar fram menyn for anpassning 8 ncauide SstorsTuosecits He  zto sass.zen
av filhanteringen i g
Flytta markéren till dnskad instélining med pilknapparna 2 || Scooneerie W Tea 11e.zees | (1SN
: : - P [FFFFFFF Cparou Wb | 1380 28.16.0011 i
Aktivera/deaktivera de dnskade installningarna med Blank-knappen o+ by |Eniee lo iaan o se.cere oo mees I
4 & E4PLATTENPUNKTE HP 1749 11.05.2005 --
. e . . . $ $ FISIEBVZ HP 42825 24.10.2011 -- OFF ol
Du kan utféra foljande anpassningar av filhanteringen: Tt T o Wp a2z 70.07.7005 -
1’y & 123 HU 1084 16.08.2011 —- S\u Q E
$¢$$ 4 FH123_DRILL HU 422 ©9.11.2011 —---- H®T
B(_mkmar'ks ) ) ) 4444 b opiory s exyie 7 179,55Avies TriE i
Via bokmarken hanterar du dina katalogfavoriter. Du kan lagga till s ‘ s ‘ E%g?nm rLe ‘ e
eller ta bort den aktiva katalogen eller radera alla bokmarken. Alla SIS it
kataloger som du har lagt till visas i bokmarkeslistan och kan darfor
selekteras snabbt
Vy
| menypunkten Presentationsséatt bestémmer du vilken information
som TNC:n skall visa i filfénstret
Datumformat
I menypunkten datumformat bestdmmer du i vilket format TNC:n
skall presentera datumen i kolumnen Andrad
Instdllningar
Cursor: vaxla fonster
Nar markoren befinner sig i katalogtradet: Bestammer om TNC:n
skall vaxla till fénstret vid tryckning pa knappen pil hoger eller om
TNC:n i forekommande fall skall 6ppna tillgdngliga underkataloger.
Katalog: sok
Bestdmmer om TNC:n skall soka eller inte sdka efter
underkataloger i den for tillféllet dppna katalogen vid navigering i
katalogstrukturen (inaktiv: 6kad hastighet)
Forhandsgranskning: visa
Bestdmmer om TNC:n skall visa férhandsgranskning eller inte (se
"Kalla upp filhantering" pa sida 125)
HEIDENHAIN iTNC 530 139
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Arbeta med Shortcuts

Shortcuts ar kortkommandon som aktiveras genom bestamda
knappkombinationer. Kortkommandon leder alltid till en funktion som
du dven hade kunnat utfora via en softkey. Féljande Shortcuts finns
tillgangliga:

CTRL+S:

Valja fil (se dven "Valja enhet, katalog och fil' pa sida 126)
CTRL+N:

Starta dialog for att skapa en ny fil/en ny katalog (se dven "Skapa en
ny fil (endast mojligt pd enhet TNC:\ )" pa sida 129)

CTRL+C:

Starta dialog for att kopiera valda filer/kataloger (se dven "Kopiera
enstaka fil' pa sida 130)

CTRL+R:

Starta dialog for att dopa om vald fil/katalog (se dven "Dép om fil" pa
sida 137)

Knappen DEL:

Starta dialog for att radera valda filer/kataloger

(se aven "Radera fil" pa sida 134)

CTRL+0O:

Starta 6ppna-med-dialog (se aven "Vélj smarT.NC-program" pé sida
128)

CTRL+W:

Véxla bildskdrmsuppdelning (se dven "Datadverforing till/fran en
extern dataenhet" pa sida 148)

CTRL+E:

Visa funktioner for att anpassa filhanteringen (se dven "Anpassa
filhanteringen" pa sida 139)

CTRL+M:

Anslut USB-enhet (se dven "USB-enheter till TNC:n (FCL 2-
funktioner)" pé sida 151)

CTRL+K:

Ta bort USB-enhet (se dven "USB-enheter till TNC:n (FCL 2-
funktioner)" pa sida 151)

Shift+pilknapp upp resp. ner:

Markera flera filer alt. kataloger (se dven "Markera filer" pa sida 135)
Knappen ESC:

Avbryt funktionen

140
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Arkivera filer

Med TNC:ns arkiveringsfunktion kan du spara filer och kataloger i ett
ZIP-arkiv. ZIP-arkivet kan 6ppnas externt med kommersiella program.

=)

TNC:n packar alla markerade filer och kataloger till det
Onskade ZIP-arkivet. TNC-specifika filer (t.ex. Klartext-
dialogprogram) packas av TNC:n da i ASCII-format, vilket
medfor att dessa i forekommande fall kan 6ppnas externt
med en ASClI-editor.

Gér pé foljande séatt vid arkivering:

Markera de filer och kataloger som du vill arkivera i den hdgra
bildskarmshalvan.

FLER
FUNKTION.

1P

]

Vol(

=)

Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKT.

Skapa ett arkiv: Tryck pa softkey ZIP, TNC:n visar ett
fonster for inmatning av arkivets namn

Ange Onskat arkivnamn

Bekrafta med softkey OK: TNC:n visar ett fonster for
selektering av den katalog som du vill spara arkivet i

Valj 6nskad katalog, bekrafta med softkey OK

Nar ditt styrsystem ar ansluten till foretagets natverk och
har tilldelats skrivrattigheter, kan du aven spara arkivet
direkt pa en natverksenhet.

Via shortcut CTRL+Q kan du direkt arkivera redan
markerade filer.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Extrahera filer fran arkiv

Gor pa foljande satt vid extrahering::
Markera den ZIP-fil som du vill extrahera i den hdgra
bildskdrmshalvan.

it Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION. FUNKT.

Extrahera ett arkiv: Tryck pa softkey UNZIP, TNC:n
visar ett fonster for selektering av mélkatalogen

Valj 6nskad malkatalog
Bekrafta med softkey OK: TNC:n extraherar arkivet

VOK
TNC:n extraherar alltid filerna i forhallande till den av dig
@ valda malkatalogen. Om arkivet innehaller kataloger,
kommer TNC:n att ldgga upp dessa som underkataloger.
Via shortcut CTRL+T kan du direkt extrahera en
markerade ZIP-filer.
142
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Tillaggsverktyg for hantering av externa filtyper

Med tillaggsverktyg kan olika, externt skapade filtyper visas eller
bearbetas i TNC:n.

Filtyper Beskrivning
PDF-filer (pdf) Sida 143
Excel-tabeller (xls, csv) Sida 144
Internet-filer (htm, html) Sida 144
ZIP-arkiv (zip) Sida 145
Textfiler (ASClI-filer, t.ex. txt, ini) Sida 146
Grafikfiler (bmp, gif, jpg, png) Sida 147

TNCremoNT maéste filnamns-dndelserna pdf, xIs, zip, bmp
gif, jpg och png anges i listan for binaroverforda filtyper
(Meny >Extras >Konfiguration >Mod i TNCremoNT).

O Om du for 6ver filerna fran PC:n till styrsystemet med

3.4 Arbeta med filhanteringen

Visa PDF-filer

Gor péa foljande satt for att dppna PDF-filer direkt i TNC:n: e % el G The BRI A
Kalla upp filhanteringen e i 520 il Ircreases Operator Comor

Valj den katalog som PDF-filen finns lagrad i
Forflytta markoren till PDF-filen

ﬂ Tryck pa knappen ENT: TNC:n 6ppnar PDF-filen med
tillaggsverktyget PDF-hanteraren i en egen
tillampning

Med knappkombinationen ALT+TAB kan du ndr som helst vaxla
tillbaka till TNC-bilden och lata PDF-filen vara 6ppen. Alternativt kan du
klicka pd motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att véxla tillbaka till
TNC-bilden.

Om du haller muspekaren dver en vaxlingsknapp far du ett kort tips pa
funktionen for respektive vaxlingknapp. Ytterligare information for
anvandning av PDF-hanteraren hittar du under Hjalp.

For att avsluta PDF-hanteraren gor pa foljande satt:

Vélj menypunkt Arkiv med musen
Valj menypunkt Avsluta: TNC:n gar tillbaka till filhanteraren
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Visa och bearbeta Excel-filer

Gor pa foljande satt for att 6ppna och bearbeta Excel-filer med

filandelsen x1s eller csv direkt i TNC:n:

Kalla upp filhanteringen

- Valj den katalog som Excel-filen finns lagrad i
Forflytta markoren till Excel-filen

Tryck pa knappen ENT: TNC:n 6ppnar Excel-filen med
tillaggsverktyget Gnumeric i en egen tilldmpning

Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som helst
vaxla tillbaka till TNC-bilden och l&ta Excel-filen vara 6ppen. Alternativt
kan du klicka pd motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla
tillbaka till TNC-bilden.

Om du haller muspekaren éver en vaxlingsknapp far du ett kort tips pa
funktionen for respektive vaxlingknapp. Ytterligare information for
anvéndning av Gnumeric hittar du under Help.

For att avsluta Gnumeric gor pa foljande satt:
Valj menypunkt File med musen
Valj menypunkt Quit: TNC:n gar tillbaka till filhanteraren

Visa Internet-filer
Gor pa foljande satt for att Oppna Internet-filer med filandelsen htm
eller html direkt i TNC:n:
Kalla upp filhanteringen
MGT
Valj den katalog som Internet-filen finns lagrad i
Forflytta markoren till Internet-filen

Tryck pa knappen ENT: TNC:n 6ppnar Internet-filen
med tillaggsverktyget Mozilla Firefox i en egen
tillampning

Med knappkombinationen ALT+TAB kan du ndr som helst véxla
tillbaka till TNC-bilden och lata PDF-filen vara 6ppen. Alternativt kan du
klicka pd motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att véxla tillbaka till
TNC-bilden.

Om du haller muspekaren dver en vaxlingsknapp far du ett kort tips pa
funktionen for respektive vaxlingknapp. Ytterligare information for
anvéndning av Mozilla Firefox hittar du under Help.

For att avsluta Mozilla Firefox gor pa foljande satt:

Valj menypunkt File med musen
Valj menypunkt Quit: TNC:n gér tillbaka till filhanteraren
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Arbeta med ZIP-arkiv

Gor pa foljande satt for att dppna ZIP-arkiv med fildndelsen zip direkt
i TNC:n:

Kalla upp filhanteringen
MGT
Vélj den katalog som arkiv-filen finns lagrad i
Forflytta markoren till arkiv-filen

Tryck pa knappen ENT: TNC:n dppnar arkiv-filen med
tillaggsverktyget Xarchiver i en egen tillampning

Med knappkombinationen ALT+TAB kan du ndr som helst
vaxla tillbaka till TNC-bilden och lata arkiv-filen vara 6ppen. Alternativt
kan du klicka pd motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla
tillbaka till TNC-bilden.

Om du haller muspekaren dver en vaxlingsknapp far du ett kort tips pa
funktionen for respektive vaxlingknapp. Ytterligare information for
anvandning av Xarchiver hittar du under Hjalp.

fran binar till ASCII eller omvant vid packande eller
uppackande av NC-program och NC-tabeller. Vid
overforing till TNC-styrsystem med andra mjukvaru-
versioner kan s&dana filer eventuellt inte lasas av TNC:n.

Q Observera att TNC:n inte genomfér nagon konvertering

For att avsluta Xarchiver gor pa foljande satt:

Valj menypunkt Arkiv med musen
Valj menypunkt Avsluta: TNC:n gar tillbaka till filhanteraren
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Visa och bearbeta textfiler

Gor pa foljande satt for att 6ppna och bearbeta textfiler (ASClI-filer,
t.ex. med filandelserna txt eller ini) direkt i TNC:n:

Kalla upp filhanteringen
MGT
Vélj enhet och den katalog som textfilen finns lagrad i

Forflytta markdren till textfilen

Tryck pa knappen ENT: TNC:n visar ett fonster for att
vélja ut den 6nskade editorn

Tryck pa knappen ENT for att valja Mousepad-
tilldmpning. Alternativtt kan TXT-filerna dven 6ppnas
med den interna texteditorn i TNC:n

TNC:n 6ppnar textfilen med tillaggsverktyget
Mousepad i en egen tillampning

sparar den pa TNC-harddisken med Mousepad, sker
ingen automatiskt konvertering av programmet till det
interna formatet i styrsystemet. Program sparade pa det
viset kan inte dppnas eller exekveras med TNC-editorn.

Q Om du 6ppnar en H- eller |-fil pa en extern enhet och

Med knappkombinationen ALT+TAB kan du ndr som helst véxla
tillbaka till TNC-bilden och lata textfilen vara Oppen. Alternativt kan du
klicka pad motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att véxla tillbaka till
TNC-bilden.

| Mousepad finns de fran Windows vélbekanta kortkommandona till
forfogande, med vilka texter kan bearbetas snabbare (CTRL+C,
CTRL+V,...).

For att avsluta Mousepad gor pa féljande satt:

Valj menypunkt Arkiv med musen
Valj menypunkt Avsluta: TNC:n gar tillbaka till filhanteraren
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\ccuracy requirenents are becoming increasingly stringent, particularly in the area of 5-axis machining =
‘omplex parts are required to be manufactured with precision and reproducible accuracy even over long periods.

KinematicsOpt is an important component that helps you to really fulfi 11 these complex requirements:

touch probe cycle measures the rotary axes on your machine fully automatically,

egardless of whether they are in the forn of tables or spindle heads.

calibration sphere (such as the KKil fron [EERENINE) is fi xed at any position on the machine table,
land measured with a resolution that you defi ne. In the cycle defi nition you specify the area to be
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Ihe new calibration cycle 460 automatically calibrates the touch probe using the KKH calibration sphere

upport for the measurenent of Hirth-coupled spindle heads has also been improved.
Positioning of the spindle head can now be performed via an NC macro that the machine tool builder
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By entering an angular value in the ne s
t each measurenent point in a manner that its backlash can be ascertained

Q432 parameter of Cycle 451, the TNC moves the rotary axi:
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Visa grafikfiler

Gor pa foljande satt for att dppna grafikfiler med filandelsen bmp, gif,
ipg eller png direkt i TNC:n:

Kalla upp filhanteringen

MGT
Valj den katalog som grafikfilen finns lagrad i
Forflytta markoren till grafikfilen

Tryck pa knappen ENT: TNC:n 6ppnar grafikfilen med
tillaggsverktyget ristretto i en egen tilldmpning

Med knappkombinationen ALT+TAB kan du ndr som helst
vaxla tillbaka till TNC-bilden och |ata grafikfilen vara 6ppen. Alternativt
kan du klicka pd motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla
tillbaka till TNC-bilden.

Ytterligare information fér anvandning av ristretto hittar du under
Hjalp.
For att avsluta ristretto gor pa féljande satt:

Valj menypunkt Arkiv med musen
Valj menypunkt AvsTuta: TNC:n gar tillbaka till filhanteraren

HEIDENHAIN iTNC 530

3.4 Arbeta med filhanteringen

- @



3.4 Arbeta med filhanteringen

Datadverforing till/fran en extern dataenhet

datasnittet stallas in (se "Instélining av datasnitt" pa sida
665).

Nér du 6verfor data via det seriella datasnittet, kan
problem intraffa pa grund av den anvéanda
datadverféringsprogramvaran, vilka eventuellt kan
atgardas genom att upprepa overfoéringen.

Q Innan man kan 6verfora filer till en extern dataenhet maste

Kalla upp filhanteringen
MGT
FonsTER Valj bildskdrmsuppdelning for datadverféring: Tryck

pa softkey FONSTER. | den vénstra bildskdrmshalvan
visar TNC:n alla filer i den aktuella katalogen och i den
hogra bildskarmshalvan alla filer som finns lagrade i
root-katalogen TNC:\

Anvand pilknapparna for att forflytta markoren till filen som du vill
Overfora:

Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

Forflytta markdren fran hoger till vanster fonster och
tvartom

Om man vill kopiera frdn TNC:n till den externa dataenheten forflyttar
man markoren i det vanstra fonstret till filen som skall dverforas.
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170001 T
STNC: \DUMPPGHNX . % STNG:Nx.x
Fil-namn |90 ~[st/F Fi1-namn |1vp ~ | st
[ eezososazo H 4s{flf [CIEEID S
[ 0020508420MS H ag{[fj | Qdunppan 9
[ e0z0sesdz1 H a14[ij | ©@screendunps 9
[30ez0508421ms H 41| O1seruice 9
[2 0020508422 H 41| | DsmarTNG 9
(200205084220 H 41 | svstem b R
Doezase7601 H 7| || @tnesuide 9 (ST
Boozs178817 i | | OovreporT A 1 By
a1 o 1) Ocosm00x A o Y
S t 1o, |OFRAES 2 cor 11
e a M e
217002 H 7| | B2voz H @7
Bive1n W 4| Qenor 1
B % OPRESET PR 5
o i CIPRESETZ PR Ll ==
§ o e = 3 [
B1r H oFel  on
BN 5 Oere Tem 3]
B1s H OTHaT TAE 1
mase? H 4 OTmAT_cB TAB 1 2‘\‘ ;
= R - e s @]
. S >
S obieKt 744576, TKE7TS / 103,008y te5. 154 OIeKT 7 T68;8KEVEE 7 103,858y tes try

stoA sIpA RADERA DoP oM FONSTER

' ‘ X MARKERA . PATH SLUT

Programmering: Grunder, filhantering



Om man vill kopiera fran den externa dataenheten till TNC:n forflyttar
man markoren i det hogra faltet till filen som skall Gverféras.

KOPIERA

recrs

MARKERA

Valj en annan enhet eller katalog: Tryck pa softkey for
katalogval, TNC:n visar ett invaxlat fonster. Valj den
Onskade katalogen i det invaxlade fénstret med
pilknapparna och knappen ENT

Overfor enstaka filer: Tryck pa softkey KOPIERA, eller

Overfor flera filer: Tryck pa softkey MARKERA (i den
andra softkeyraden, se "Markera filer", sida 135)

Godkann med softkey OK eller med knappen ENT. TNC:n visar ett
statusfonster som informerar om kopieringsférloppet, eller

FONSTER

=)

Avsluta datadverforingen: Forflytta markoéren till det
vanstra fonstret och tryck darefter pa softkey
FONSTER. TNC:n visar &ter filhanteringens
standardfénster

For att valja en annan katalog vid presentation i dubbla
filfonster, trycker man pa softkeyn for katalogval. Valj den
oOnskade katalogen i det invaxlade fonstret med
pilknapparna och knappen ENT!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeta med filhanteringen

TNC:n i natverk

D Grea lporpamMmy BBecTH B namMaTb/penac.

se "Ethernet-datasnitt’, sida 669.

Q For ansluta Ethernet-kortet till ditt nétVerk, pyyD File name =PI

TNC:n loggar felmeddelanden som intraffar under
natverksdriften se "Ethernet-datasnitt’, sida 669.

Néar TNC:n ar ansluten till ett natverk, far du tillgang till maximalt 7
ytterligare enheter i det vanstra katalogfonstret (se bilden). Alla
tidigare beskrivna funktioner (vélja enhet, kopiera filer o.s.v.) géller
dven for natverksenheter, savida Era dtkomstrattigheter tillater detta.

cap

deue1

uzpl

1

1638
~INEWDEMO

Ldxf 170K

Ldxf 182K

Ldxf 22611

WH 888

WH 7832K

+ 27-04-2005 07:53:28

+ 12-07-2005 10:00:45

TNC: \DUMPPGM\* . % =
2
NEU .BAK 331 05-10-2004 12:26:31 —
FRAES_2 .CDT 11062 27-04-2005 07:53:40 | S %
NEU .CDT 4768 27-04-2005 07:53:42 >
NEU .0 1276 18-04-2006 13:13:52 T
NULLTAB .0 856 M 18-04-2006 13:11:30 r?’ ?

©8:01:46

20-10-2005 15:12:26 IMATHOZ

18-01-2001 10:37:38

~SCHULE 74 file(s) 8952408 kbyte uacant

AT

Logga pa och logga ur natverk - PENDELN
Valj filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT, i JJTIEZT;
MGT férekommande fall valj bildskdrmsuppdelning med ==

CTPAHHUA | CTPAHMUA cBrOC

softkey FONSTER som visas i bilden uppe till hdger

MEPEUMEH.
MAPKHEOB . AN A

JTOTIONHHT -
BYHKIHH

END

Hantera natverksenhet: Tryck pa softkey NATVERK
(andra softkeyraden). | det hdgra fonstret visar TNC:n
mojliga natverksenheter som du har atkomst till. Med
nedan beskrivna softkeys definieras férbindelsen
med respektive enhet

Funktion Softkey
Uppratta natverksforbindelse, TNC:n skriver ettM AnsLuT

i kolumnen Mnt, nar férbindelsen ar aktiv. Man ETER
kan foérbinda upp till 7 ytterligare enheter med

TNC:n

Avsluta natverksforbindelse TR BORT
Uppratta automatiskt natverksférbindelse nar AuTorAT.

TNC:n startas upp. TNC:n skriver ett Ai kolumnen EIEMIEE:
Auto nér forbindelsen uppréttas automatiskt

Uppréatta inte automatiskt natverksforbindelse e

AUTOMAT .

nar TNC:n startas upp ANSLUTN.

Det kan ta en ganska lang tid att uppratta natverksférbindelsen. TNC:n
presenterar da [READ DIR] uppe till hoger i bildskdrmen. Den maximala
overforingshastigheten ligger mellan 2 och 5 MBit/s, beroende pa
vilken datatyp som Gverfors samt hur hog natbelastningen ar.
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USB-enheter till TNC:n (FCL 2-funktioner)

Extra enkelt &r det att spara eller lasa in data till TNC:n via USB-
enheter. TNC:n stodjer foljande USB-blockenheter:

Diskettenhet med filsystem FAT/VFAT

Minneskort med filsystem FAT/VFAT

Harddiskar med filsystem FAT/VFAT

CD-ROM-enheter med filsystem Joliet (ISO9660)
TNC:n detekterar sddana USB-enheter automatiskt nar de ansluts.
USB-enheter med andra filsystem (t.ex. NTFS) stddjs inte av TNC:n.

Vid inkopplingen visar da TNC:n felmeddelandet USB: TNC:n stodjer
inte enheten.

enheten dven nar du ansluter en USB-hub. | detta fall

Q TNC:n visar felmeddelandet USB: TNC:n stdodjer inte
kvitterar du helt enkelt felmeddelandet med knappen CE.

| princip skall alla USB-enheter med ovan angivna
filsystem kunna anslutas till TNC:n. Kontakta
HEIDENHAIN om problem dndéa skulle uppsta.

| filhanteringen ser du USB-enheterna som egna enheter i
katalogstrukturen, sa att du kan anvénda de i tidigare avsnitt beskrivna
funktionerna for filhantering.

Din maskintillverkare kan tilldela USB-enheter fasta namn.
@ Beakta maskinhandboken!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeta med filhanteringen

For att ta bort en USB-enhet behdver du gora péa féljande satt:

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Valj det vénstra fonstret med pilknappen

Valj USB-enheten som skall kopplas bort med
pilknapparna

Véxla softkeyrad

Oana

Valj Fler funktioner

NAT

5 Vélj funktionen for att ta bort USB-enheter: TNC tar
= bort USB-enheten frén katalogstrukturen

@ Avsluta filhanteringen

Omvant kan du ateransluta en bortkopplat USB-enhet genom att
trycka pa féljande softkey:

=

Valj funktionen for att ansluta USB-enheter
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4.1 Infoga kommentarer

4.1 Infoga kommentarer

- - o
Anvandningsomrade
\/__arje blgck i ett bearbetnin_gsprogram kan forses med kommentarer vl ok | PROGRAM INMATNING
for att forklara eller ge anvisningar om programsteg. KOMMENTAR ?
8 FL PR+22.5 PA+8 RL F750
. . . . L 8 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+® CCY+0 0w
Nar TNC:n inte langre kan visa en kommentar fullstandigt 18 FCT DR- REO =
sy & H N x 11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+90
m=) | ibildskdrmen, visas tecknet >> i bildskarmen. i1z —— | ]]
a 3 o . . 12 FSELECT2 W
Det sista tecknet i ett kommentarblock frén inte vara tilde 13 FL LEN23 AN+8 TS
(~) 14 FC DR- R65 CCY+®@ vh_ A
: 15 FSELECT2 Y
16 FCT DR+ R30
17 FCT Y+@ DR- R5 CCX+78 CCY+@ g%
i i Aili i . 18 FSELECT1
Det finns tre olika mojligheter att infoga kommentarer: 15 res oel'Rs  coxs7e  covea
20 FCT DR+ R38 P
. . 21 FCT Y-55 DR- RE65 CCX-10 CCY+0 oFF]  on
22 FSELECT3
Kommentar under programinmatningen 22 FSELECTS o 1is0 e
24 FC DR+ R29 CCR+90 CCY-72 .
Ange data for ett programb!ock, tryck sedan pa ”;" (semikolon) pa ———r——— e T
alfa-knappsatsen — TNC:n visar da frdgan Kommentar? ‘ e ‘ I | s ow ‘ ‘

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

Infoga kommentar i efterhand

Valj blocket som kommentaren skall skrivas in i

Valj blockets sista ord med pilknappen pil-hdger: Ett semikolon visas
i slutet av blocket och TNC:n frdgar Kommentar?

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

Kommentar i ett eget block

Valj ett block, efter vilket en kommentar skall infogas

C)ppna programmeringsdialogen med knappen ;" (semikolon) pa
alfa-knappsatsen

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END
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Funktioner vid editering av en kommentar

Funktion Softkey

Hoppa till kommentarens bdrjan BoRIAN
=

Hoppa till kommentarens slut sLut
=>]

Hoppa till ett ords bdrjan. Ord atskiljs av sista

blanksteg Pk

Hoppa till ett ords slut. Ord atskiljs av blanksteg nesTa
=

Véxla mellan infoga och skriv éver

INFOGA

SKRIV GUR

HEIDENHAIN iTNC 530

4.1 Infoga kommentarer

b @



4.2 Strukturera program

4.2 Strukturera program

Definition, anvandningsomraden

TNC:n ger dig mojlighet att kommentera bearbetningsprogrammet
med lankningstexter. Lankningsblocken ar korta texter (max. 37
tecken) som i form av kommentarer eller Overskrifter forklarar de
efterféljande programraderna.

Ldnga och komplexa program blir 6verskadligare och mer
lattforstaeliga da de kan forses med lampliga lankningsblock.

Detta underlattar mycket vid senare férandringar av programmet. Man
kan infoga lankningsblock pa godtyckliga stéllen i
bearbetningsprogrammet. De kan dven presenteras, men aven
bearbetas eller utdkas, i ett eget fonster.

TNC:n foérvaltar de infogade struktureringspunkterna i en separat fil
(extension .SEC.DEP). Darigenom 6kas hastigheten vid navigering i
struktureringsfonstret.

Vaxla mellan lankningsfonster/aktivt fonster

PROGRAM Visa struktureringsfénstret: Vélj bildskdrmsuppdelning
sExTIoNER PROGRAM + LANKNING

Véxla det aktiva fonstret: Tryck pa softkey "Vaxla
fonster"

Infoga lankningsblock i programfonstret (till
vanster)

Valj 6nskat block, efter vilket lankningsblocket skall infogas

Tryck pa softkey INFOGA SEKTION eller * pa ASCII-
knappsatsen

INFOGA

Skriv in lankningstexten med alfa-knappsatsen
Andra i fdrekommande fall sektionsnivan via softkey
Vilj block i lankningsfonstret

Nar man bldddrar mellan blocken i lankningsfonstret kommmer TNC:n
automatiskt att bladdra fram till motsvarande block i programfénstret.
Pa detta satt kan man alltséa bladdra fram ett stort antal
bearbetningsblock med ett fatal knapptryckningar.
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PROGRAM INMATNING

as wNee

oouo

BEGIN PGM 1GB MM

BLK FORM 0.1 Z X+ Y+@ Z-40
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+

# - Machine hole pattern ID

27943KL1
TOOL CALL 1 Z S4500

CYCL DEF 262 GAENGFRAESNING

0239=+1.5  ;STIGNING
>BAENGDJUP

SNOMINELL DIAMETER

FBAENGOR PER STEG

02534750  ;NEDMATNINGSHASTIGHET

0204=+50

3FRAESSMETOD
>SAEKERHETSAUSTAAND
7KOORD. OEVERYTA

32. SAEKERHETSAUST.

02074500 ;MATNING FRAESNING

0211=+0

FURENTETID NERE

BEGIN PGM 1GB MM
- Machine hole pattern ID 27943KL1
n

- Parameter definitior

- Finishing
- Drill hole pattern
- Center drill
- Pecking

END PGM 1GB MM

BORJAN SLUT

SIDA

SIDA
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4.3 Kalkylatorn

Handhavande

TNC:n forfogar over en kalkylator som innehéller de viktigaste
matematiska funktionerna.

Man 6ppnar och stanger kalkylatorn med knappen CALC

Valj berdkningfunktioner via kortkommandon med alfa-knappsatsen.

Kortkommandona framhavs i kalkylatorn med en annan farg

Raknefunktion Kortkommando (knapp)

MANUELL BRIFT | PROGRAM INMATNING

KOORDINATER 7

Ul & WN =

BLK FORM @.1 Z X+8 Y+8 2-48
BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 Z2+8@
TOOL CALL 1 Z S5000

L 2+188 R@ FMAX

L Xx-28 I R0 FMAX M3
END PGM NEU MM

e

LELE

BLE
13T
[kEE
o= ls

STy
K| |2 o

4.3 Kalkylatorn

Addition +
Subtraktion -
Multiplikation *
Division

Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arcus-Sinus AS
Arcus-Cosinus AC
Arcus-Tangens AT
Potens A
Kvadratroten ur Q
Invers /
Parentes ()
Pl (3.14159265359) P

Visa resultat =

Overfor beriaknat varde till programmet
Valj det ord som det berdknade véardet skall éverforas till med
pilknapparna.
Oppna kalkylatorn med knappen CALC och utfér den énskade
berékningen

Tryck pa knappen "Overfor Arposition": TNC:n dverfor det berdknade

vardet till det aktiva inmatningsféaltet och stanger kalkylatorn

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programmeringsgrafi

4.4 Programmeringsgrafik

Medritning / ej medritning av
programmeringsgrafik

TNC:n kan presentera den programmerade konturen med en
2D-streckgrafik samtidigt som ett program skapas.

For att vaxla till bildskarmsuppdelning med program till vanster och
grafik till hdger: Tryck forst pa knappen SPLIT SCREEN och sedan pa
softkey PROGRAM + GRAFIK

Softkey AUTOM. TECKEN sétts till PA. Samtidigt som
man matar in nya programrader kommer TNC:n
automatiskt att visa alla programmerade
konturrérelser i grafikfonstret till hoger.

AUTOMAT .
RITNING

By ] pa

Om man inte vill att grafiken skall presenteras automatiskt staller man
in softkey AUTOM. TECKEN till AV.

AUTOM. RITNING PA visar inte programdelsupprepningar.

Framstéllning av programmeringsgrafik for ett
program

Valj ett block med pilknapparna, fram till vilket grafiken skall

framstallas eller tryck pd GOTO och ange 6nskat radnummer direkt

Reser Framstall grafik: Tryck pa softkey RESET + START

START

Ytterligare funktioner:

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

BEGIN PGM EMOSEFK MM

31 FCT ¥+@ DR- RBS CCX+@ CCY+0

ONDNBUNRS
=
a
s
=
s
o
E
3
x
=
@

+0
/
2 .
+22. 1+ F750 g -
+ R22. + + + 7 \ W
- RSO i NN
+2  v+55 LENIE AN+80 /

[
SN NGl [ !
| } )

/“/ . / ?‘%aox ;L

BORJAN

sLuT

sIpA sIpA START RESET
SOK. START ENKELBL .

Funktion Softkey
Framstall fullstdndig programmeringsgrafik Reser
Framstall programmeringsgrafik blockvis i

Framstall fullstandig programmeringsgrafik eller
komplettera efter RESET + START

START

Stoppa programmeringsgrafik. Denna softkey
visas bara d& TNC:n framstaller en
programmeringsgrafik

STOP

Rita programmeringsgrafiken pa nytt, upPDATERA
exempelvis da linjer har tagits bort pa grund av CELE
Overskarningar

Programmeringsgrafiken berdknar inga tiltfunktioner,
TNC:n visar ev. ett felmeddelande vid sadana tillfallen.

=)
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Visa eller ta bort radnummer

VISA 7
VISA INTE
BLOCK NR.

Véxla softkeyrad: Se bild

Visa blocknummer: Vaxla softkey VISA / VISA INTE
BLOCK-NR. till VISA

Visa inte blocknummer: Véxla softkey VISA / VISA
INTE BLOCK-NR. till VISA INTE

Radera grafik

RADERA
GRAFIK

Véxla softkeyrad: Se bild

Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK

Delforstoring eller delforminskning

Man kan sjélv valja vilket omrade som skall visas i grafiken. Med en
ram véljer man ett lampligt omréde for delférstoring eller
delférminskning.

Vélj softkeyrad for delforstoring/delférminskning (andra raden, se
bilden)

Darvid star foljande funktioner till férfogande:

Funktion

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

BEGIN PGM EMOSEFK MM

ONDARUNEE®
=
N
¥
&
s
x
s
=
2
3
S
=
@

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@

19 FCT DR- R5 CCX+70 CCY+Q
20 FCT DR+ R39

21 FCT Y-55 DR- RBS CCX-10 CCY+@
22 FSELECT3

23 FL LENSS AN+1 / s1eex [
24 FC DR+ RZO CCA+9@ CCY-72 ,‘éé /5’—?1 L > @ ¥
25 FSELECTZ 0ot /7 & esmnenn - osmnsmmn g oFF  on
26 FCT DR+ R20 CCY-72 ~— oFE.
27 FCT DR- RS CCA-80 CCX-6@
28 FSELECT1 s |
28 FCT DR- RS CCX-80 ®
3@ FCT DR+ RS@ W
31 FCT Y+ DR- RES COX+@ CCY+@
B
a UPPDATERA |  RADERA QUIONAYS
VISR INTE RITNING
NFO Gl (s BILD GRAFTK =

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Véxla in ram och férskjut. For att férskjuta, hall
Onskad softkey intryckt

Férminska ram — for att forminska héll softkey [l
intryckt =

BEGIN PGM EMOSEFK MM

13 FL LENZZ AN+
14 FC DR- RES CCY+2

15 FSELECTZ

16 FCT DR+ R30

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+70 CCY+@

2@ FCT DR+ R392

21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCY+@

31 FCT Y+@ DR- RE5 CCX+@ CCY+0

t | =

BLK FORM

FORSTORA
DETALJ

Forstora ram — for att forstora hall softkey
intryckt

FORSTORA
DETALJ

delomradet

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man &terstélla grafiken

till det ursprungliga omradet.

HEIDENHAIN iTNC 530

Med softkey FORSTORA DETALJ éverfors det valda
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4.5 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)

4.5 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)

Anvandningsomrade

Med den tredimensionella linjergrafiken kan du l4ta TNC:n visa de wwe ot | PROGRAN INMATNING

programmerade forflyttningsbanorna tredimensionellt. For att snabbt

kunna kontrollera detaljer stér en kraftfull Zoom-funktion till 32 55 shiso berhes =

férfogande. 2l kg il =

Sarskilt vid externt genererade program kan du kontrollera ojamnheter : fc XX: m LI OE . %l

fore bearbetningen via 3D-linjegrafiekn, for att undvika a1 cr p-se DR

bearbetningsmarken pa arbetsstycket. Sadana bearbetningsmérken e ey

upptrader exempelvis nar felaktiga punkter har genererats av ‘ -

postprocessorn. & 5 [+]

For att snabbt hitta felaktigheter, markerar TNC:n det block som &r 01 |

aktivt i det vanstra fonstret med en annan farg i 3D-linjegrafiken o on

(grundinstalining: Rod). s QB

3D-linjegrafiken kan visas bade i Split-Screen-mode eller helskarm: =

. . " - . . . SLUTPUNKT | AKT. ELEM. g _:g::{ng LEEDRIERR e 211'1?\:1;\:5'

Visa program till vanster och 3D-linjegrafik till hoger: £ fe0 P ||yl B || Bk EA

Tryck forst pa knappen SPLIT SCREEN och sedan pa softkey
PROGRAM + 3D-LINJE

Visa 3D-linjegrafik i helskarm: Tryck forst pa knappen
SPLIT SCREEN och sedan péa softkey 3D-LINJE

Funktioner i 3D-linjegrafiken

Funktion Softkey
Véxla in zoom-ramen och flytta den uppat. For att t
forskjuta, hall softkey intryckt

Véxla in zoom-ramen och flytta den nedéat. For att I
forskjuta, hall softkey intryckt

Véxla in zoom-ramen och flytta den &t vanster.
For att forskjuta, hall softkey intryckt

Véxla in zoom-ramen och flytta den &t hoger. For
att forskjuta, hall softkey intryckt

Forstora ram —for att forstora héll softkey intryckt

,,,,,

Férminska ram — for att forminska hall softkey
intryckt

Aterstall delforstoring s& att TNC:n visar Rt

arbetsstycket enligt programmerade BLK-form

soM
BLK FORM

Godkann delférstoring/forminskning

GVERFGR
DETALJ
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Funktion Softkey
Vrid arbetstycket medurs 2
=7
Vrid arbetstycket moturs -
=
Tippa arbetsstycket bakat
="
Tippa arbetsstycket framat
pp Y =

Forstora presentationen stegvis. Om grafiken ar +E@\
férstorad visar TNC:n bokstaven Z i
grafikfonstrets underkant.

Forminska presentationen stegvis. Om grafiken -EQ
ar forminskad visar TNC:n bokstaven Z i
grafikfonstrets underkant.

4.5 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)

Visa arbetsstycket i originalstorlek 1=é@
Visa arbetsstycket i den senast aktiva vyn —
Visa/ta bort presentation av en punkt vid linjens e
programmerade slutpunkt Pa

Visa/ta bort fargmarkeringen i 3D-linjegrafiken av ARKERA

AKT. ELEM.

det NC-block som é&r valt i det vanstra fonstret Pa
Visa/ta bort blocknummer

VISA INTE
BLOCK NR.
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4.5 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)

Du kan aven manovrera 3D-linjegrafiken med musen Féljande
funktioner star till férfogande:

For att rotera den visade trddmodellen tredimensionellt: Hall hoger
musknapp nedtryckt och flytta musen. TNC:n visar ett
koordinatsystem som representerar arbetsstyckets momentant
aktiva uppriktning. Nar du har slappt den hdgra musknappen,
orienterar TNC:n arbetsstycket i den definierade riktningen

For att flytta den visade trddmodellen: Hall musknapp i mitten
nedtryckt, alt. mushjulet, och flytta musen. TNC:n flyttar
arbetsstycket i den aktuella riktningen. Nar du har slappt
musknappen i mitten, flyttar TNC:n arbetsstycket till den definierade
positionen

For att zooma ett visst omradde med musen: Markera det
rektangulara zoom-omradet med vanster musknapp nedtryckt, du
kan flytta zoom-omrédet ytterligare genom att flytta musen
horisontalt och vertikalt. Nar du har slappt den vanstra musknappen,
forstorar TNC:n arbetsstycket till det definierade omradet

For att snabbt zooma ut och in med musen: Vrid mushjulet framat
eller tillbaka

Dubbelklick med hdoger musknapp: Vélj standardpresentationen

Markera NC-block med en annan farg i grafiken

E Vaxla softkeyrad

HARKERA Visa det NC-block som har valts i det vanstra
o bildskarmsfénstret med en annan farg |

3D-linjegrafiken till hoger: Véaxla softkey
MARKERA AKT. ELEM. AV / PA. till PA

Visa inte det NC-block som har valts i det vénstra
bildskarmsfonstret med en annan farg i
3D-linjegrafiken till hoger: Véxla softkey
MARKERA AKT. ELEM. AV / PA. till AV

Visa eller ta bort radnummer

E Vaxla softkeyrad

Visa blocknummer: Véxla softkey VISA / VISA INTE
LG T BLOCK-NR. till VISA

Visa inte blocknummer: Véaxla softkey VISA / VISA
INTE BLOCK-NR. till VISA INTE

Radera grafik

E Véxla softkeyrad

Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK

RADERA
GRAFIK
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4.6 Direkt hjalp vid NC-
felmeddelanden

Presentation av felmeddelanden

TNC:n presenterar automatiskt felmeddelanden vid

felaktigt inmatade uppgifter

logiska fel i programmet

ej utforbara konturelement

felaktig anvdndning av avkannarsystemet

Orsaken till ett felmeddelande, som innehdller ett blocknummer,skall
sOkas i det blocket eller i blocken innan. Man raderar TNC-
felmeddelanden med knappen CE efter det att felorsaken har
atgardats. Felmeddelanden som leder till att styrsystemet stangs av,
maste kvitteras genom att trycka pa knappen END. TNC:n startar da
om.

For att erhalla mer information om ett felmeddelande som presenteras
trycker man pa knappen HELP. TNC:n visar da ett fonster i vilket
felorsaken och feldtgédrden finns beskriven.

Visa hjalp

HELP

Visa hjélp: Tryck pa knappen HELP

Las igenom felbeskrivning och mdjliga felatgarder. |
férekommande fall visar TNC:n dven
tillaggsinformation som ar hjalpfull vid felsdknig av
HEIDENHAIN-medarbetare. Man stanger hjalp-
fonstret med knappen CE och kvitterar samtidigt det
presenterade felmeddelandet.

Avhjélp felet i enlighet med beskrivningen i hjalp-
fonstret

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT

TNC PROGRAMBLOCK EJ TILLATET, ShA
LANGE KONTUR EJ BERHKNAD

7 APPR CT X+2 Y+3@ CCAS® R+5 RL
F250

8 FC DR- R18 CLSD+ COX+20 CCYV+3@ 5 H
g FLT A
10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 =
11 FLT
12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20
13 FLT = =
14 L x-Zt
15 END P8 Felorsak: W
- FK-programmering: Efter ett FK-block fir “normala” NC-block bara
f51ia nsr FK-blocket leder till en fullstsndig 16sning au konturen.
Undantag: n
- RND-block =
- CHF-bloc) =
L-block med enbart férflyttning i verktygs- eller hjslpaxel. [l
- Du har_bara bériat en FK-sekuens f&r en sluten kontur med CLSD+
Ckonturbsrian) men inte auslutat den med CLSD- (kontursiut).
Felstgsrd:
- Lss FK-konturen fullstandigt.
Z Anosnd alltid CLSD- I slutet au en FK-sekuens som har pabsriats med +
cLSD+.
eex [
B ¥
fF] oN
&
e[
HEIDENHAIN SPARA
TNCguide SERVICE- SLUT
FILER
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4.7 Lista med alla felmeddelanden som star i ko

4.7 Lista med alla felmeddelanden

Funktion

som star i ko

Med denna funktion kan man lata visa ett invaxlat fonster i vilket TNC:n
presenterar alla felmeddelanden som star i k. TNC:n visar bade fel
som NC:n har genererat och fel som din maskintillverkare har

genererat.

Visa fellista

Sa snart atminstone ett felmeddelande existerar kan du lata visa listan:

=)

164

Visa lista: Tryck pa knappen ERR

Med pilknapparna kan du valja ut ett av de samlade
felmeddelandena

Med knappen CE eller knappen DEL raderar du det
felmeddelande fran det invaxlade fonstret som
momentant ar selekterat. Om det bara existerar ett
felmeddelande, stédngs det invaxlade fonstret
samtidigt

Sténg det invéxlade fonstret: Tryck ater pa knappen
ERR. De samlade felmeddelandena behalls

Parallellt med fellistan kan man dessutom lata presentera
respektive tillhérande hjélptext i ett separat fénster: Tryck
pa knappen HELP.

renueLL oRTFT (STENIGESRIRIOGIRIE B SO T S ST S i)
LANGE KONTUR EJ BERHAKNAD

7 APPR CT X+2 Y+30 CCAS® R+5 RL
F25i

3
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
9 FLT

1@ FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

11 FLT

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

13 FLT

aL x- o
15 END PG nummer [K1lass |Grupp Felmeddelande

507 ERROR OPERATING TNC PROGRAMBLOCK EJ TILLATET, SA LANGE KONTUR E.

£61ia nar FK-blocket leder till en fullstsndig 18sning au konturen.

Undantag:

- L-block med enbart forflyttning i uerktygs- eller hislpaxel.
- Du har bara bsriat en FK-sekuens fsr en sluten kontur med CLSD+

= D) e
Fetorsa- 2 < [+
- FK-programmering: Efter ett FK-block far "normala" NC-block bara »

HEIDENHAIN
TNCguide SERVICE-

FILER

SPARA ‘
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Fonsterinnehall

Kolumn Betydelse
Nummer Felnummer (-1: inget felnummer definierat),
som HEIDENHAIN eller din maskintillverkare
har tilldelat
Klass Felklass: Bestammer hur TNC:n skall
behandla detta fel:
ERROR
Samlingsfelklass for fel som resulterar i
olika felreaktioner beroende pa maskinens
status resp. den aktiva driftarten)
FEED HOLD
Matningsfrigivningen tas bort
PGM HOLD
Programexekveringen stoppas (STIB
blinkar)
PGM ABORT
Programexekveringen avbryts (INTERNT
STOPP)
EMERG. STOPP
NODSTOPP Ioses ut
RESET
TNC:n utfoér en varmstart
WARNING
Varningsmeddelande,
programexekveringen fortsatter
INFO
Info-meddelande, programexekveringen
fortsatter
Grupp Grupp. Bestdmmer fran vilken del av
operativsystemet felmeddelandet
genererades
OPERATING
PROGRAMMING
PLC
GENERAL
Felmeddelande Feltext som presenteras av TNC:n

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Lista med alla felmeddelanden som st

Kalla upp hjalpsystem TNCguide

Via softkey kan du kalla upp TNC:ns hjalpsystem. Momentant far du
inom hjalpsystemet samma felférklaring som du dven erhaller vid
tryckning pa knappen HELP.

hjélpsystem sa visar TNC:n ocksa softkey
MASKINTILLVERKARE, via vilken du kan kalla upp detta
separata hjalpsystem. Dar finner du ytterligare, detaljerad
information om de aktuella felmeddelandena.

O Om aven din maskintillverkare tillhandahaller ett

HEDENHRIN Kalla upp hjalp till HEIDENHAIN-felmeddelanden

TNCguide

MASKINTILL Om det finns tillgangligt, kalla upp hjalp till
e maskinspecifika felmeddelanden
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Generera servicefiler

Med denna funktion kan du spara alla data som ar relevanta for
servicedandamal en ZIP-fil. Lampliga data fran NC och PLC sparas av
TNC:n i filen TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. Filens namn
bestdms automatiskt av TNC:n, varvid <xxxxxxxx> representerar
systemtiden.

Foljande mojligheter att generera en servicefil stér till férfogande:
Tryck pé softkey SPARA SERVICEFILER efter att du har tryckt pa
knappen ERR
Externt frdn datadverféringsprogramvaran TNCremoNT

Om NC-programvaran stannar pa grund av ett alvarligt fel genererar
TNC:n servicefilerna automatiskt.

Dessutom kan din maskintillverkare ockséa ldta generera servicefiler
automatiskt for PLC-felmeddelanden.
Bland annat sparas féljande data i servicefilen:

Loggbok

PLC-loggbok

Selekterade filer (*.H/*.1/*.T/*. TCH/*.D) i alla driftarter

* SYS-filer

Maskinparametrar

Informations- och protokollfiler for operativsystemet (delvis
aktiverbar via MP7691 aktiverbar)

PLC-minnesinnehall

NC-makron definierade i PLCANCMACRO.SYS

Information om héardvaran

Dessutom kan du pa uppmaning av kundtjanst bifoga styrfilen
TNC:\service\userfiles.sys i ASCll-format. TNC:n packar da &ven
med dar definierade data i ZIP-filen.

felsdkning. Genom att vidarebefordra servicefilen visar du
att du ar infoérstddd med att din maskintillverkare alt.

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH kommer att
anvanda dessa data for diagnosandamal.

@ Servicefilen innehaller alla NC-data som behdvs for

Den maximala storleken pa en servicefil ar 40 MByte

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)

4.8 Kontextanpassat hjalpsystem
TNCguide (FCL3-funktion)

Anvandningsomrade

®)

Det situationsanpassade hjalpsystemet TNCguide innehaller
operatorsdokumentation i HTML-format. Man kalla upp TNCguide via
HELP-knappen, varvid TNC:n direkt visar delvis situationsanpassad
information (kontextanpassat anrop). Aven nar du editerar ett NC-block
och trycker pa HELP-knappen, gar du oftast till det exakta stalle i
dokumentationen som beskriver den aktuella funktionen.

Hjalpsystemet TNCguide star bara till férfogande nar ditt
styrsystems hardvara forfogar éver minst 256 MByte
arbetsminne och dessutom FCL3 ar satt.

Standardméssigt levereras tysk och engelsk dokumentation med
respektive NC-programvara. Ovriga dialogsprék erbjuder
HEIDENHAIN i form av kostnadsfri Download, sa snart respektive
Oversattning finns tillganglig (se "Ladda ner aktuella hjélpfiler' pa sida
173).

=)

Foljande operatdrsdokumentation finns tillgdnglig i TNCguide:

TNC:n forsoker forst och framst starta TNCguide pa det
sprak som du har valt som dialogsprak i din TNC. Om
filerna pa detta dialogsprak inte &nnu finns tillgédngliga i din
TNC 6ppnar TNC:n den engelska versionen.

Bruksanvisning Klartext-Dialog (BHBKIlartext.chm)
Bruksanvisning DIN/ISO (BHBIso.chm)

Bruksanvisning Cykler (BHBcycles.chm)

Bruksanvisning smarT.NC (pilotformat, BHBSmart.chm)
Lista med alla NC-felmeddelanden (errors.chm)

Dessutom finns boken main.chm tillgdnglig, i vilken alla tillgédngliga
chm-filer finns sammanfattade.

Dessutom kan din maskintillverkare inkludera ytterligare
@ maskinspecifik dokumentation i TNCguide. Dessa

dokument visas da i en separat bok i filen main.chm.
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Arbeta med TNCguide

Kalla upp TNCguide

Det finns flera olika mojligheter att starta TNCguide: —— =
¥ Vslkommen =
Tryck pa knappen HELP nar TNC:n for tillféllet inte visar ndgot poemeroiie | Ml
felmeddelande R | S
. Y . ~ Introduktion L
Genom att klicka med musen pé softkeys efter att du forst har R e || T [ i s i
klickat pa& den presenterade hjdlpsymbolen som visas till hdger nere Lesra matuazae ||| B Ij
i bildskérmen Pooaae § . ‘:‘_
. . . . . . » Kompensering f&r it i I
Genom att via filhanteringen dppna en hjalpfil (CHM-fil). TNC:n kan » znatatining wo i (G e
dppna varje godtycklig CHM-fil, &ven nér dessa inte finns lagrade pa |+ s oo || L
TNC:ns harddisk e | GE
Om ett eller flera felmeddelanden foreligger, tar TNC:n
@ fram den direkta hjalpen till felmeddelandena. For att
kunna starta TNCguide méste du forst kvittera alla o - Il
felmeddelanden. Tienkn | reanar | sma son | xeraos | rovsrer | e | avewure |
= - 1 ‘ ‘ TNCGUIDE | TNCGUIDE

Nar hjélpsystemet kallas upp i programstationen och i
tvaprocessor-versionen startar TNC:n systemets internt
definierade standardbrowser (som regel Internet
Explorer) och pa enprocessor-versionen en av
HEIDENHAIN anpassad browser.

Till manga softkeys finns kontextanpassat anrop tillgangligt, via vilket
du lankas direkt till funktionsbeskrivningen fér respektive softkey.
Denna funktionalitet star bara till forfogande vid musanvandning. Gor
pa foljande satt:

Vélj den softkeyrad som den 6nskade softkeyn visas i

Klicka med musen pa hjalpsymbolen, vilken TNC:n visar till hger
direkt ovanfor softkeyraden: Muspekaren andras till ett fragetecken

Klicka pa den softkey som du vill f& funktionen férklarad fér med
fragetecknet: TNC:n 6ppnar TNCguide. Nar det inte existerar ndgon
inhoppningslank for den softkey du har valt 6ppnar TNC:n boken
main.chm, frén vilken du via fulltextsékning eller manuell navigering
maste sdka den 6nskade beskrivningen

Aven nar du haller pa att redigera ett NC-block star en
situationsanpassad lankning till férfogande:

Valj valfritt NC-block

Ga in i blocket med pilknapparna

Tryck pa knappen HELP: TNC:n startar hjalpsystemet och visar
beskrivningen for den aktiva funktionen (géller inte for
tillaggsfunktioner eller cykler som har integrerats av din
maskintillverkare)

HEIDENHAIN iTNC 530 169
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4.8 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)

Navigering i TNCguide

Enklast kan du navigera via musen i TNCguide. Pa den vénstra sidan
visas innehéllsforteckningen. Genom att klicka pa triangeln som pekar
at hoger kan du lata visa det kapitel som ligger drunder eller visa
respektive sida direkt genom att klicka pa respektive uppgift.
Hanteringen ar identisk med hanteringen i Windows Explorer.

Det lankade textstallet (hanvisningen) ar blatt och understruket. En
klickning pa en lank 6ppnar den tillhérande sidan.

Sjalvklart kan du aven hantera TNCguide via knappar och softkeys.
Efterfoljande tabell innehaller en dversikt dver respektive
knappfunktioner.

Funktion Softkey

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster:
Valj uppgiften som ligger under resp. over
Textfonster ar aktivt till hoger:

Bladdra sida nedéat resp. uppat nar texten eller
grafiken inte kan presenteras fullstandigt

Innehallsférteckning ar aktiv till vanster:
Sla upp innehéllsforteckning. Nar
innehallsforteckningen inte langre kan slas

upp, hopp till det hogra fonstret

Textfonster ar aktivt till hoger:
Ingen funktion

Innehallsforteckning &r aktiv till vanster:
Sla ihop innehallsférteckning.

Textfonster ar aktivt till hoger:
Ingen funktion

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster:
Visa sida som har valts via pilknapparna
Textfonster ar aktivt till hoger:

Om markoéren befinner sig pa den vanstra
sidan, hopp till den ldnkade sidan

Innehallsférteckning ar aktiv till vanster:

Vaxla fliken mellan visning av
innehallsférteckningen, visning av register och
funktionen fulltextsékning med vaxling till den

hogra bildskarmsidan

Textfonster ar aktivt till hoger:
Hoppa tillbaka till det vanstra fonstret

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster:

Valj uppgiften som ligger under resp. over

Textfonster ar aktivt till hoger:
Hoppa till ndsta lank

Vélj senast presenterade sida TILLeAKA
<=
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Funktion Softkey
Bladdra framét, nar du har anvént funktionen " valj FRaaT
senast presenterade sida” flera ganger =~
Bladdra en sida tillbaka s108
Bladdra en sida framat stoa
Visa/ta bort innehéllsférteckning KaTALos
=2

Véaxla mellan fullbildspresentation och reducerad
presentation. Vid reducerad presentation ser du
fortfarande en del av TNC-bilden

FONSTER
—

Fokus vaxlas internt till TNC-applikationen sa att
du vid 6ppnad TNCguide kan hantera
styrsystemet. Nar fullbildspresentation ar aktiv,
reducerar TNC:n automatiskt fonsterstorleken
fore fokusvaxlingen

LAMNA
TNCGUIDE

Avsluta TNCguide

AVSLUTA
TNCGUIDE

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)

Register

De viktigaste registerorden finns listade i registret (fliken Index) och
kan véljas direkt av dig genom musklickning eller genom selektering
via pilknapparna.

Den vénstra sidan ar aktiv.
Valj fliken Index
Aktivera inmatningsfaltet Nyckelord

Ange ordet som skall sékas, TNC:n synkroniserar
sedan registret i forhallande till den inmatade texten
sd att du snabbt kan hitta registerordet i listan, eller

Markera det dnskade registerordet via pilknapparna

Visa information till det valda registerordet med
knappen ENT

Fulltextsokning

| fliken S6k har du mojlighet att genomsdka den kompletta TNCguide
efter ett visst ord.

Den vanstra sidan ar aktiv.
Valj fliken Sok
J
Aktivera inmatningsfaltet Sok:

Ange ordet som skall sdkas, bekrafta med knappen
ENT: TNC:n listar alla fyndplatser som innehaller detta
ord

Markera det dnskade stéllet via pilknapparna

Visa den valda fyndplatsen med knappen ENT

O Fulltextsdkningen kan du alltid bara goéra med ett enskilt
=) ) ord.

Nér du aktiverar funktionen Sék endast i rubriker (via
musknapp eller genom att markera och sedan bekrafta
med Blank-knappen), genomsodker TNC:n inte den
kompletta texten utan istéllet endast alla dverskrifter.
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Ladda ner aktuella hjalpfiler

Hjalpfiler som passar till din TNC-programvara hittar du pa
HEIDENHAIN-Homepage www.heidenhain.de under:

Dokumentation / Information

Dokumentation

Operatérsdokumentation

TNCguide

Valj 6nskat sprék, t.ex. Svenska

TNC-Styrsystem
Serie TNC 500

Onskat NC-programvarunummer, t.ex. iTNC 530 (340 49x-06)
Valj 6nskad sprakversion fran tabellen Online-hjalp TNCguide

(CHM-filer)

Ladda ner ZIP-filen och packa upp den

Overfor de uppackade CHM-filerna till TNC:n i katalog
TNC:\tncguide\sv eller till respektive sprak-underkatalog (se dven

efterfoljande tabell)

maste du i menypunkt )
Extras>Konfiguration>Mode>0Overforing i bindarformat
ange extension .CHM.

Q Nar du overfor CHM-filerna med TNCremoNT till TNC:n,
=)

Sprak TNC-katalog

Tyska TNC:\tncguide\de
Engelska TNC:\tncguide\en
Tjeckiska TNC:\tncguide\cs
Franska TNC:\tncguide\fr
Italienska TNC:\tncguide\it
Spanska TNC:\tncguide\es
Portugisiska TNC:\tncguide\pt
Svenska TNC:\tncguide\sv
Danska TNC:\tncguide\da
Finska TNC:\tncguide\fi
Nederlandska TNC:\tncguide\nl
Polska TNC:\tncguide\pl
Ungerska TNC:\tncguide\hu
Ryska TNC:\tncguide\ru

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)

Sprak

TNC-katalog

Kinesiska (forenklad)

TNC:\tncguide\zh

Kinesiska (traditionell)

TNC:\tncquide\zh-tw

Slovenska (software-option) TNC:\tncguide\s]
Norska TNC:\tncguide\no
Slovakiska TNC:\tncguide\sk
Lettiska TNC:\tncguide\lv
Koreanska TNC:\tncguide\kr
Estniska TNC:\tncguide\et
Turkiska TNC:\tncguide\tr
Rumanska TNC:\tncguide\ro
Litauiska TNC:\tncguide\1t
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5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

Matningen F &r den hastighet i mm/min (tum/min) med vilken
verktygets centrum forflyttar sig pa sin bana. Den maximala
matningen ar individuellt instélld for varje axel via maskinparametrar.

Inmatning

Man kan ange matningshastigheten i TOOL CALL-blocket
(verktygsanrop) och i alla positioneringsblock (se "Skapa programblock
med konturfunktionsknapparna" pa sida 222). | millimeter-program
anger man matningen i enheten mm/min, i tum-program péa grund av
uppldésningen i 1/10 tum/min.

Snabbtransport

Om snabbtransport dnskas anger man F MAX. For att ange F MAX
trycker man vid dialogfrdgan Matning F= ? pa knappen ENT eller pa
softkey FMAX.

maskin, kan du dven programmera motsvarande
siffervarde, t.ex. F30000. Denna snabbtransport ar i
motsats till FMAX inte bara aktiv i ett block utan istéllet anda
tills du programmerar en ny matning.

O For att utfora forflyttning med snabbtransport i din

Varaktighet

En med siffror programmerad matning galler énda tills ett block med
en ny matning programmeras. F MAX géller endast i de block den har
programmerats i. Efter ett block med F MAX géller ater den med siffror
sist programmerade matningen.

Andring under programkérning

Matningshastigheten kan justeras med hjalp av potentiometern for
matningsoverride F under programkérningen.
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Spindelvarvtal S

Spindelvarvtalet S programmeras i varv per minut (varv/min) i ett
TOOL CALL-block (verktygsanrop). Alternativt kan du dven definiera en
skérhastighet V¢ i m/min.

Programmerad andring

Spindelvarvtalet kan dndras med ett TOOL CALL-block i
bearbetningsprogrammet. | detta block programmerar man bara det
nya spindelvarvtalet:

Programmera verktygsanrop: Tryck pa knappen

CALL TOOL CALL
Hoppa over dialogen Verktygsnummer ? med knappen
NO ENT

Hoppa Over dialogen Spindelaxel parallell X/Y/Z ?
med knappen NO ENT

Ange det nya spindelvarvtalet i dialogen
Spindelvarvtal S= ? samt bekréfta med knappen
END, alternativt vaxla till inmatning av skarhastighet
via softkey VC

Andring under programkérning

Spindelvarvtalet kan justeras med hjalp av potentiometern for
spindeloverride S under programkérningen.
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5.2 Verktygsdata

5.2 Verktygsdata

Forutsattning for verktygskompenseringen

Vanligen programmerar man koordinaterna for konturrérelserna som
de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att TNC:n da skall kunna
berdkna verktygscentrumets bana, alltsa utféra en
verktygskompensering, maste man ange langd och radie for alla
anvanda verktyg.

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen TOOL DEF
direkt i programmet eller separat i en verktygstabell. Om man
anvander sig av verktygsdata i en tabell finns det fler verktygsspecifika
informationer. Nar bearbetningsprogrammet exekveras tar TNC:n
hansyn till alla de inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer, verktygsnamn

Varje verktyg kdnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 30000. Om
man arbetar med verktygstabell kan man dessutom namnge
verktygen med ett verktygsnamn. Verktygsnamn far besté av
maximalt 32 tecken.

Verktyget med nummer 0 &r férutbestdmt som nollverktyg och har
langden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen boér man darfor
definiera verktyg TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L
Du bor alltid ange Verktygslangden L som absolut 1angd i forhallande
till verktygets utgangspunkt (t.ex. spindelnosen). For en lang rad

funktioner i kombination med fleraxlig bearbetning r det nddvandigt att
TNC:n far information om verktygets totala langd.

Verktygsradie R

Verktygsradien R anges direkt.
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Delta-varde for langd och radie
Delta-varden anvands for att definiera avvikelser i verktygets ldangd och
radie.

Ett positivt delta-vdrde motsvarar ett 6vermatt (DL, DR, DR2>0). Vid
bearbetning med dvermatt anger man vardet for dvermattet vid
programmeringen av verktygsanropet med TOOL CALL.

Ett negativt delta-varde motsvarar ett undermatt (DL, DR, DR2<0). Ett
undermatt anges i verktygstabellen for att kompensera for forslitning
av ett verktyg.

Delta-varden anges som siffervarden, i ett TOOL CALL-block kan man
dock aven ange vardet med en Q-parameter.

Inmatningsomrade: Delta-vardet maste ligga inom omradet + 99,999
mm.

Delta-varden fran verktygstabellen paverkar den grafiska
@ presentationen av verktyget. Presentationen av
arbetsstycket i simuleringen forblir oférandrad.

Delta-varden fran TOOL CALL-block férdndrar
arbetsstyckets presenterade dimension i simuleringen.
Den simulerade verktygsstorleken forblir oférandrad.

Inmatning av verktygsdata i programmet
Man definierar det specifika verktygets nummer, ldngd och radie en
gang i bearbetningsprogrammet, i ett TOOL DEF-block:

Valj verktygsdefinition: Tryck pa knappen TOOL DEF

Verktygsnummer: Med verktygsnumret bestams
DEF verktyget entydigt

Verktygslangd: Kompenseringsvérde for langden

Verktygsradie: Kompenseringsvarde for radien

Under dialogen kan man 6verféra vardet for langden och
@ radien direkt till dialogfaltet: Tryck pa onskad axel-softkey.

Nar verktygstabellen TOOL.T &r aktiv, resulterar ett TOOL
DEF-block i ett verktygsforval. Beakta maskinhandboken.

Exempel
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Verktygsdata

Inmatning av verktygsdata i tabellen

| en verktygstabell kan man definiera upp till 30000 verktyg samt lagra
deras verktygsdata. Det antal verktyg som TNC:n lagger upp vid
Oppning av en ny tabell, definierar man via maskinparameter 7260.
Beakta dven editeringsfunktionerna langre fram i detta kapitel. For att
kunna ange flera kompenseringsdata for ett verktyg (indexerade
verktygsnummer), stéller man in maskinparameter 7262 pé varde som
ej ar 0.
Man maste anvanda verktygstabell da

Man vill anvanda indexerade verktyg sdsom exempelvis stegborr

med flera langdkompenseringar (se sida 188)

Din maskin ar utrustad med en automatisk verktygsvéaxlare

Man vill mata verktyg automatiskt med TT 130,
(se bruksanvisning Avkannarcykler)

Man vill efterutvidga med bearbetningscykel 22
(se Bruksanvisning Cykler, Cykel GROVSKAR)

Man vill arbeta med bearbetningscykel G251 till 254
(se Bruksanvisning Cykler, Cykel 251 till 254)

Man vill arbeta med automatisk skardataberakning

Verktygstabell: Standard verktygsdata

Forkortn. Inmatning

Dialog

T Nummer, med vilket verktyget anropas fran program (t.ex. b,
indexerat: 5.2).

NAME Namn, med vilket verktyget skall anropas.

Inmatningsomrade: Maximalt 32 tecken, bara stora bokstéver,
inga mellanslag).

Nér verktygstabeller dverfors till iTNC 530 med aldre
programvaruniva eller till dldre TNC-styrsystem maste man beakta
att verktygsnamn inte far vara langre dn 16 tecken eftersom dessa
i forekommande fall annars kommer att kortas ned (kapas) av
TNC:n. Detta kan leda till fel i kombination med funktionen
systerverktyg.

Verktygsnamn?

L Kompenseringsvarde for verktygslangden L.
Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade tum: -3936.9999 till +3936.9999

Verktygslangd?

R Kompenseringsvarde for verktygsradien R.
Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade tum: -3936.9999 till +3936.9999

Verktygsradie R?

R2 Verktygsradie 2 for hornradiefrasar (endast for tre-dimensionell
radiekompensering eller for grafisk simulering av bearbetning
med radiefrasar).

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade tum: -3936.9999 till +3936.9999

Verktygsradie R2?
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Forkortn.

Inmatning

Dialog

DL

Delta-varde verktygslangd L.
Inmatningsomrade mm: -999.9999 till +999.9999
Inmatningsomrade tum: -39.37 till +39.37

Tilldggsmatt verktygslangd?

DR

Delta-varde for verktygsradie R.
Inmatningsomrade mm: -999.9999 till +999.9999
Inmatningsomrade tum: -39.37 till +39.37

Tilldggsmatt verktygsradie?

DR2

Delta-varde for verktygsradie R2.
Inmatningsomrade mm: -999.9999 till +999.9999
Inmatningsomrade tum: -39.37 till +39.37

Tilldggsmatt verktygsradie R2?

5.2 Verktygsdata

LCUTS

Verktygsskarens langd for verktyget for cykel 22.
Inmatningsomrade mm: O till +99999.9999
Inmatningsomrade tum: 0 till +3936.9999

Skarlangd i verktygsaxeln ?

ANGLE

Verktygets maximala nedmatningsvinkel vid pendlande
nedmatningsroérelse for cykel 22, 208 och 25x.

Inmatningsomrade: 0 till 90°

Maximal nedmatningsvinkel?

TL

Satt verktygssparr (TL: for Tool Locked = eng. verktyg spérrat).

Inmatningsomrade: L eller mellanslag

Vkt spdarrat?
Ja = ENT / Nej = NO ENT

RT

Nummer pa ett systerverktyg — om det finns nagot tillgdngligt
ersattningsverktyg (RT: for Replacement Tool = eng.
ersattningsverktyg; se dven TIME2).

Inmatningsomrade: 0 till 65535

Systerverktyg?

TIME1

Verktygets maximala livslangd i minuter. Denna funktion ar
maskinavhangig och finns beskriven i maskinhandboken.

Inmatningsomrade: 0 till 9999 minuter

Max. livslangd?

TIME2

Verktygets maximala livslangd vid ett TOOL CALL i minuter: Om
verktygets aktuella livslangd uppnar eller dverskrider detta varde,
s& kommer TNC:n att vaxla in systerverktyget vid nédsta TOOL CALL
(se dven CUR.TIME).

Inmatningsomrade: 0 till 9999 minuter

Maximal Tivsldngd vid TOOL CALL ?

CUR.TIME

Verktygets aktuella livslangd i minuter: TNC:n rdknar automatiskt
upp verktygets aktuella livslangd (CUR.TIME: for CURrent TIME =
eng. aktuell/lépande tid). For redan anvanda verktyg kan ett
startvarde anges.

Inmatningsomrade: 0 till 99999 minuter

Aktuell Tivsldngd?

DoC

Verktygskommentar.

Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken

Verktygskommentar?
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5.2 Verktygsdata

Forkortn.

Inmatning

Dialog

PLC

Information om detta verktyg som skall 6verféras till PLC.

Inmatningsomrade: Bitkodat 8 tecken

PLC-Status?

PLC-VAL

Varde for detta verktyg som skall dverféras till PLC.
Inmatningsomrade: -99999.9999 till +99999.9999

PLC-varde?

PTYP

Verktygstyp for utvardering i platstabellen.

Inmatningsomrade: O till +99

Verktygstyp for platstabell?

NMAX

Begransning av spindelvarvtalet for detta verktyg. Overvakar bade
det programmerade vérdet (felmeddelande) och en
varvtalsdkning via potentiometer: Funktion inaktiv: Ange —.

Inmatningsomrade: O till +99999, Funktion inaktiv: ange —

Maximalt varvtal [1/min]?

LIFTOFF

Bestammer om TNC:n skall frikdra verktyget i positiv verktygsaxel
vid ett NC-stopp eller vid stromavbrott, for att undvika frasmarken
pa konturen. Om Y ar definierad, forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
fran konturen med upp till 30 mm, nar denna funktion ar aktiverad
med M148 i NC-programmet (se "Automatisk lyftning av
verktyget fran konturen vid NC-stopp: M 148" pa sida 396).

Inmatning: Y och N

Lyft verktyget Y/N ?

P1 ... P3

Maskinberoende funktion: Overféring av ett varde till PLC. Beakta
maskinhandboken.

Inmatningsomrade: -99999.9999 till +99999.9999

Varde?

KINEMATIC

Maskinberoende funktion: Kinematikbeskrivning for
vinkelfrdshuvuden, vilken adderas till den aktiva kinematiken av
TNC:n. Valj tillgangliga kinematikbeskrivningar via softkey
TILLDELA KINEMATIK (se dven "Verktygshallar-kinematik" pa sida
190).

Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken

Ytterligare Kinematik beskrivning?

T-ANGLE

Verktygets spetsvinkel. Anvéands av cykel Centrering (cykel 240),
for att kunna berékna centreringsdjupet utifran
diameteruppgiften.

Inmatningsomrade: -180 till +180°

Spetsvinkel (typ DRILL+CSINK)?

PITCH

Verktygets gangstigning (for tillfallet utan funktion)
Inmatningsomrade mm: 0 till +99999.9999
Inmatningsomrade tum: O till +3936.9999

Gangstigning (endast vkt-typ TAP)?

AFC

Reglerinstallning fér den adaptiva matningsregleringen AFC,
vilken du har bestdmt i kolumnen NAMN i tabellen AFC.TAB.
Overfor reglerstrategi via softkey AFC REGELINST. TILLDELA
(3:e softkeyraden)

Inmatningsomrade: Maximalt 10 tecken

Regelstrategi?
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Forkortn. Inmatning Dialog

DR2TABLE Software-option 3D-ToolComp: Ange namnet pa Kompenseringstabel1?
kompenseringsvardestabellen, fran vilkken TNC:n skall hdmta det
vinkelberoende deltaradievardet DR2 (se dven "Ingreppsberoende
3D-verktygsradie-kompensering (software-option 3D-ToolComp)"
pa sida 531)

Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken utan fildndelse

LAST_USE Datum och tid vid vilken TNC:n véxlade in verktyget senaste Datum/tid senaste verktygsanrop?
gadngen med TOOL CALL

5.2 Verktygsdata

Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken, format faststéllt
internt: Datum = AAAA.MM.DD, Tid = hh.mm

ACC Aktivera eller deaktivera Aktiv vibrationsdampning for respektive ~ ACC-status l=aktiv/0=inaktiv
verktyg (se dven "Aktiv vibrationsddmpning ACC (software-
option)" péa sida 452).

Inmatningsomrade: O (inaktiv) och 1 (aktiv)
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5.2 Verktygsdata

Verktygstabell: Verktygsdata for automatisk verktygsmatning

Se Bruksanvisning Cykelprogrammering

Q Beskrivning av cyklerna for automatisk verktygsmatning:

Forkortn.

Inmatning

Dialog

CuT

Antal verktygsskar (max. 99 skar)

Inmatningsomrade: 0 till 99

Antal skar?

LTOL

Tilldten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsomrade mm: O till +0.9999

Inmatningsomrade tum: 0 till +0.03936

Forslitningstolerans: Ldngd?

RTOL

Tilldten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsomrade mm: O till +0.9999

Inmatningsomrade tum: 0 till +0.03936

Forslitningstolerans: Radie?

R2TOL

Tilldten avvikelse fran verktygsradie R2 for att detektera
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsomrade mm: 0 till +0.9999

Inmatningsomrade tum: 0 till +0.03936

Forslitningstolerans: Radie 2?

DIRECT.

Verktygets skarriktning fér matning med roterande verktyg

Skarriktning (M3 = =)?

TT:R-OFFS

Langdmatning: forskjutning av verktyget frdn avkadnnarens
centrum till verktygets centrum. Forinstélining: Verktygsradie R
(knapp NO ENT ger R)

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade tum: -3936.9999 till +3936.9999

Verktygsforskjutning radie ?

TT:L-OFFS

Radiematning: tillagg till verktygsférskjutningen fran MP6530
mellan avkannarens ¢verkant och arbetsstyckets. Férinstallning: 0

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade tum: -3936.9999 till +3936.9999

Verktygsforskjutning ldangd ?
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Forkortn. Inmatning

Dialog

LBREAK Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera brott.
Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget
(status L). Inmatningsomréade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsomrade mm: O till 3.2767

Inmatningsomrade tum: O till +0.129

Brott-tolerans: Langd?

RBREAK Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera brott. Om
det inmatade véardet Overskrids, sparrar TNC:n verktyget (status
L). Inmatningsomréade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsomrade mm: O till 0.9999

Inmatningsomrade tum: O till +0.03936

Brott-tolerans: Radie?

5.2 Verktygsdata
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@ Verktygstabell: Ytterligare verktygsdata for automatisk varvtals-/

‘IC-G' matningsberikning
'8 Férkortn. Inmatning Dialog

o)) TYP Verktygstyp: Softkey VALJ TYP (tredje softkeyraden); TNC:n Verktygstyp?

>~ presenterar ett fonster, i vilket man kan valja verktygstypen. For
E tillfallet ar endast verktygstyperna DRILL och MILL belagda

e "

()] TMAT Verktygsmaterial: Softkey VALJ VERKTYGSMATERIAL (tredje Verktygsmaterial?
> softkeyraden); TNC:n presenterar ett fonster, i vilket man kan vélja

o skarmaterial

ui Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken

CDT Skardatatabell: Softkey VALJ CDT (3:e softkeyraden); TNC:n Namn skdrdatatabell ?

presenterar ett fonster, i vilkket man kan vélja skardatatabellen

Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken

Verktygstabell: Verktygsdata fér brytande avkannarsystem
(endast nar Bit1i MP7411 = 1, se dven bruksanvisning

Avkannarcykler)

Forkortn.

Inmatning

Dialog

CAL-0F1

TNC:n lagger vid kalibreringen in avkannarens
centrumforskjutning i huvudaxeln i denna kolumn, under
forutsattning att ett verktygsnummer har angivits i
kalibreringsmenyn

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade tum: -3936.9999 till +3936.9999

Avkdnnare centrumforskjutning
huvudaxel?

CAL-0F2

TNC:n lagger vid kalibreringen in avkannarens
centrumforskjutning i komplementaxeln i denna kolumn, under
forutsattning att ett verktygsnummer har angivits i
kalibreringsmenyn

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade tum: -3936.9999 till +3936.9999

Avkdnnare centrumforskjutning
komplementaxel?

CAL-ANG

TNC:n lagger vid kalibreringen in spindelvinkeln, vid vilken
avkannaren kalibrerades, under férutsattning att ett
verktygsnummer har angivits i kalibreringsmenyn

Inmatningsomrade: -360 till +360°

Spindelvinkel vid kalibrering?
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Editera verktygstabell

Det ar alltid verktygstabellen med filnamnet TOOL.T som &r aktiv vid
programkoérning. TOOL T maste finnas lagrad i katalogen TNC:\ och
kan bara editeras i ndgon av maskindriftarterna. Verktygstabeller som
man vill arkivera eller anvanda for programtest ger man ett annat
godtyckligt filnamn med avslutningen .T .

Oppna verktygstabell TOOL.T:

V&lj ndgon av maskindriftarterna

vemkrve Kalla upp verktygstabell: Tryck pé softkey
78 VERKTYGSTABELL

eprTERA Satt softkey EDITERA till "PA”

Byl Pa

Oppna nagon annan verktygstabell

Valj driftart Programinmatning/Editering

Kalla upp filhanteringen
MGT
Vélj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pé
softkey VALJ TYP

Visa filer av typ .T: Tryck pa softkey VISA .T

Véljen av filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkann
med knappen ENT eller med softkey VALJ
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(443 Editeringsfunktioner
TU' Nar man har 6ppnat en verktygstabell for editering kan man forflytta
o) markdren till en godtycklig position i tabellen med hjalp av
(7] pilknapparna eller med softkeys. Man kan skriva 6ver tidigare sparade
o varden eller Iagga in nya vérden i tabellen. Ytterligare
3 editeringsfunktioner finner du i den efterfoljande tabellen.
{ Om TNC:ninte kan presentera alla tabellens positioner samtidigt visas
() ett falt hogst upp i tabellen med symbolerna ">>" alt. "<<".
z Editeringsfunktioner for verktygstabeller Softkey
m. Ga till tabellens bérjan BORJAN
Ga till tabellens slut st
Ga till foregaende sida i tabellen stoa
Ga till nésta sida i tabellen s1
Sok efter verktygsnamn i tabellen soK

VERKTYGS-
NAMN

Visa information om verktyg i kolumner eller visa
all information om ett verktyg pa en FORMULER
bildskarmssida

Hoppa till radens borjan oo
<
Hoppa till radens slut Reo-
=P
Kopiera markerat falt KopIERA
Infoga kopierat falt nFosA
FALT
Infoga ett definierbart antal rader (verktyg) vid wase Tz
tabellens slut v1o sLuT
Infoga rad med indexerat verktygsnummer efter mrosA
den aktuella raden. Funktionen ar bara aktiv om RAD

man far definiera flera kompenseringsdata for ett
verktyg (maskinparameter 7262 ej 0). TNC:n
infogar en kopia av verktygsdata efter det sista
tillgdngliga indexet och 6kar index med 1.
Anvandning: t.ex. stegborr med flera
langdkompenseringar
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Editeringsfunktioner for verktygstabeller Softkey
Radera aktuell rad (verktyg): TNC:n raderar RADERA
innehallet i tabellraden. Om det verktyg som skall I

raderas finns i platstabellen, &r denna funktion
beroende av maskinparameter 7263 (se "Lista
med allménna anvéndarparametrar" pa sida 701)

Visa / visa inte platsnummer pLoTS-1e.
DOLJ

Visa alla verktyg / visa endast verktyg som finns VERKTYS

lagrade i platstabellen DoLs
Sok igenom verktygstabellen efter det valda T veRK-
verktygets verktygsnamn. TNC:n visar en lista so

med identiska namn i ett invaxlat fonster om den
hittar verktyg med samma namn. Genom att
dubbelklicka i fonstret pa respektive verktyg eller
genom att vélja med pilknapparna och bekrafta
med knappen ENT, kommer TNC:n att placera
markoren pa det selekterade verktyget.

Kopiera alla verktygsdata fran en rad (fungerar JE—
ocksd med CTRL+C) RAD
Infoga tidigare kopierade verktygsdata (fungerar Jhwose
ocksd med CTRL+V) R

Lamna verktygstabell

Kalla upp filhanteringen och vélj en fil av annan typ, t.ex. ett
bearbetningsprogram

Beakta vid verktygstabeller

Via maskinparameter 7266.x definierar man vilka informationsfalt som
skall kunna anvéndas i verktygstabellen samt i vilken ordningsfdljd de
skall presenteras dar.

verktygstabell med innehallet fran en annan fil.

O Man kan skriva dver enskilda kolumner eller rader i en
Forutsattning:

Malfilen méste redan existera

Filen fran vilken kopieringen skall ske far bara innehélla
kolumnerna (raderna) som skall ersattas.

Enskilda kolumner eller rader kopierar man med softkey
ERSATT FALT (se "Kopiera enstaka fil' pa sida 130).
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5.2 Verktygsdata

Verktygshallar-kinematik

TNC:n maste anpassas av din maskintillverkare for att
@ kunna ta hansyn till verktygshallar-kinematik. | synnerhet
maste maskintillverkaren tillhandahalla motsvarande
verktygshallar-kinematik eller parametrerbara
verktygshallare. Beakta maskinhandboken!

| verktygstabellen TOOL.T kan du vid behov tilldela varje verktyg en
ytterligare verktygshallar-kinematik i kolumnen KINEMATIC. | det
enklaste fallet kan denna héllarkinematik simulera vertkygshallaren
och dérmed ta hansyn till denna vid den dynamiska
kollisionsdvervakningen. Dessutom kan du via denna funktion pa ett
enkelt satt integrera vinkelhuvuden i maskinkinematiken.

HEIDENHAIN tillhandahéller verktygshallar-kinematik for
@ HEIDENHAIN-avkannarsystem. Kontakta vid behov
HEIDENHAIN.

Tilldela hallarkinematik

For att tilldela ett verktyg en verktygshallarkinematik gér man pa
foljande satt:

Valj ndgon av maskindriftarterna

veRcrve Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey
TEW VERKTYGSTABELL
evrreR Satt softkey EDITERA till "PA”
PA
E Valj sista softkeyraden
SR Visa en lista med tillganglig kinematik: TNC:n visar alla
VLI verktygshallarkinematiker (. TAB-filer) och alla

verktygshallarkinematiker (.CFX-filer) som du redan
har parametrerat Dessutom ser du en
férhandsgranskning av den momentant aktiva
verktygsbararkinematiken i selekteringsfonstret

Valj dnskad kinematik med pilknapparna och bekréfta

med knappen OK

Beakta aven anvisningarna for férvaltning av
verktygshallare tillsammans med den dynamiska

kollisionsovervakningen DCM: Se “Férvaltning av

verktygshallare (software-option DCM)" pa sida 423.
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Skriv over enstaka verktygsdata fran en extern PC

Ett extra enkelt satt att skriva dver godtyckliga verktygsdata fran en
extern PC erbjuds via HEIDENHAIN datadverféringsprogramvara
TNCremoNT (se "Programvara for datadverforing" pa sida 667). Detta
anvandningsomrade galler ndr man mater upp verktygsdata i en extern
férinstaliningsapparat och sedan vill 6verféra dessa till TNC:n. Beakta
féljande tillvagagangssatt:

Kopiera verktygstabellen TOOL.T i TNC:n, t.ex. till TST.T

Starta datadverféringsprogrammet TNCremoNT i PC:n

Anslut till TNC:n

Kopiera verktygstabellen TST.T till PC:n

Reducera filen TST.T med en lamplig texteditor till de rader och

kolumner som skall féréndras (se bilden). Beakta att

Overskriftsraden inte far andras och att data alltid maste vara

justerade till kolumnerna. Verktygsnummer (kolumn T) behover inte

vara i [6pande foljd

Valj menypunkten <Extras> och <TNCcmd> i TNCremoNT:

TNCcmd startas

For att dverfora filen TST.T till TNC:n anger man foljande kommando

och utfér det med Return (se bilden):
put tst.t tool.t /m

definierade i delfilen (t.ex. TST.T) dver. Alla andra

Q Vid overfoéringen skrivs endast de verktygsdata som éar
verktygsdata i tabellen TOOL.T forblir oférandrade.

Hur man kan kopiera verktygstabeller via TNC-
filhanteringen finns beskrivet i Filhantering
(se "Kopiera tabell" pa sida 132).

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Verktygsdata

Platstabell for verktygsvaxlare

funktionsomfang till den specifika maskinen. Beakta

O Maskintillverkaren anpassar platstabellens
anvisningarna i Er maskinhandbok!

For en automatisk verktygsvéaxlare behdver man platstabellen
TOOL_P.TCH. TNC:n forvaltar flera platstabeller med godtyckliga
filnamn. Den platstabell som man vill aktivera fér programkdrningen
valjes i nagon av programkdérnings-driftarterna via filhanteringen
(Status M). For att en platstabell skall kunna administrera flera magasin
(indexerade platsnummer), stéller man in maskinparameter 7261.0 till
7261.3 pa ett varde som ej ar noll.

TNC:n kan forvalta upp till 9999 Magasinplatser i platstabellen.

Editera platstabell i nagon av programkérnings-driftarterna

e Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey

TE@ VERKTYGSTABELL

pLATs Kalla upp platstabell: Valj softkey PLATSTABELL
EorTERA Vaxling av softkey EDITERA till PA ar i vissa maskiner
V] Pa

inte nédvandigt resp. i vissa maskiner omajligt:
Beakta maskinhandboken
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Platstabell i driftart Programinmatning/

editering valjs

PGM
MGT

Kalla upp filhanteringen

Vélj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pé
softkey VALJ TYP

Visa filer typ .TCH: Tryck pé softkey TCH FILER (andra
softkeyraden)

Vélj en av filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkénn
med knappen ENT eller med softkey VALJ

Forkortn. Inmatning Dialog

P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -

T Verktygsnummer Verktygsnummer?

ST Verktyget ar ett specialverktyg (ST: for Special Tool = eng. specialverktyg);  Specialverktyg?
om ditt specialverktyg blockerar flera verktygsplatser fore och efter sin plats,
sd sparrar man ett lampligt antal platser i kolumnen L (Status L)

F Verktyget vaxlas alltid tillbaka till samma plats i magasinet (F: for Fixed = Fast plats? Ja= ENT / Nej
eng. fast) = NO ENT

L Spérra plats (L: fér Locked = eng. sparrad, se dven kolumn ST) Plats sparrad Ja = ENT /

Nej = NO ENT

PLC Information om denna verktygsplats som skall 6verforas till PLC PLC-Status?

TNAME Presentation av verktygsnamn fran TOOL.T -

DOC Presentation av kommentar for verktyget fran TOOL.T -

PTYP Verktygstyp. Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta Verktygstyp for
informationen i maskinhandboken platstabell?

P1 ... P5 Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta informationen i Virde?
maskinhandboken

RSV Platsreservation for planmagasin Reservera

plats:Ja=ENT/Nej=NOENT

LOCKED_ABOVE

Planmagasin: Sparra plats ovanfor

Sparra plats ovanfor?

LOCKED BELOW

Planmagasin: Sparra plats nedanfor

Sparra plats nedanfor?

LOCKED LEFT

Planmagasin: Sparra plats till vanster

Spdrra plats till
vinster?

LOCKED RIGHT

Planmagasin: Sparra plats till hdger

Sparra plats till hdger?

S1... S5

Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta informationen i
maskinhandboken

Varde?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Verktygsdata

Editeringsfunktioner for platstabeller

Softkey

Ga till tabellens boérjan

BGRJAN

Ga till tabellens slut

SLUT

Ga till foregdende sida i tabellen

SIDA

Ga till nasta sida i tabellen

SIDA

Aterstall platstabell

ATERSTALL
PLATS-
TABELL

Aterstall kolumn verktygsnummer T

ATERST.
SPALT
T

Ga till borjan pa nasta rad

NASTA
RAD

Aterstall kolumn till grundstatus. Galler endast for
kolumnerna RSV, LOCKED _ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED LEFT och LOCKED_RIGHT

ATERSTHLL
KOLUMN

Kopiera alla verktygsdata fran en rad (fungerar
ocksd med CTRL+C)

KOPIERA
RAD

Infoga tidigare kopierade verktygsdata (fungerar
ocksd med CTRL+V)

INFOGA
KOPIERAD
RAD

194
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Anropa verktygsdata

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i
bearbetningsprogrammet med foljande uppgifter:

Valj verktygsanrop med knappen TOOL CALL

TOOL
CALL

Verktygsnummer: Ange verktygets nummer eller
namn. Verktyget har man redan innan definierat i ett
TOOL DEF-block eller i verktygstabellen. Véxla softkey
VERKTYGSNAMN till namninmatning. TNC:n placerar
automatiskt verktygsnamn inom citationstecken.
Namnet kopplas samman med ett namn i den aktiva
verktygstabellen TOOL .T. For att anropa ett verktyg
med andra kompenseringsdata anger man ocksa det
i verktygstabellen definierade indexet efter en
decimalpunkt. Via softkey VALJ kan du véxla in ett
féonster, fran vilket du direkt kan vélja ett verktyg som
ar definierat i verktygstabellen TOOL.T utan att ange
nummer eller namn: se aven "Redigera verktygsdata i
selekteringsfonstret” pa sida 196

Spindelaxel parallell X/Y/Z: Ange verktygsaxel

Spindelvarvtal S: Ange spindelvarvtalet direkt eller
|&t TNC:n berdkna det om du arbetar med
skardatatabeller. Tryck i s& fall p& softkey S AUTOM.
BERAKNA. TNC:n begransar spindelvarvtalet till det
maximal vardet som finns angivet i maskinparameter
3515. Alternativt kan du definiera en skarhastighet Vc
[m/min]. For att gora detta trycker man pa softkey VC

Matning F: Ange matningen direkt eller 1at TNC:n
berdkna den om du arbetar med skérdatatabeller.
Tryck i sa fall pa softkey F AUTOM. BERAKNA. TNC:n
begrédnsar matningen till den maximala matningen i
den "langsammaste axeln” (definierat i
maskinparameter 1010). F &r verksamt &nda tills man
programmerar en ny matning i ett positioneringsblock
eller i ett TOOL CALL-block.

Overmatt verktygslangd DL: Delta-véarde for
verktygslangden

Overmatt verktygsradie DR: Delta-véirde for
verktygsradien

Overmatt verktygsradie DR2: Delta-vérde for
verktygsradie 2
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5.2 Verktygsdata

Redigera verktygsdata i selekteringsfonstret
Vid behov kan du dven editera presenterade verktygsdata i det
invaxlade fonstret for verktygsselektering:

Valj den rad och sedan den kolumn dar vérdet skall editeras med
hjalp av pilknapparna: Den ljusbld ramen markerar det falt som kan
editeras

Véxla softkey EDITERA till PA, ange det 6nskade vardet och bekrafta
med knappen ENT

Valj vid behov ytterligare kolumner och upprepa det tidigare
beskrivna tillvdgagangssattet

Overfor det valda verktyget till programmet med knappen ENT

Sok efter verktygsnamn i selekteringsfonstret
| det invaxlade fonstret for verktygsselektering kan du sdka efter
verktygsnamn:

Tryck pa softkey SOK

Ange Onskat verktygsnamn och bekrafta med knappen ENT: TNC:n
placerar markdren pa nasta rad som det sokta verktygsnamnet
férekommer

Exempel: verktygsanrop

Verktyg nummer 5 anropas med verktygsaxel Z, med spindelvarvtal
2500 varv/min samt en matning 350 mm/min. Overméattet for
verktygslangden och verktygsradie 2 motsvarar 0,2 respektive

0,05 mm, undermattet for verktygsradien 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D:et fore L och R star for delta-varde.

Forval av verktyg vid verktygstabell

Om man arbetar med verktygstabell kan nastkommande verktyg
forvaljas med ett TOOL DEF-block. | detta TOOL DEF-block anges bara
verktygsnumret, alternativt en Q-parameter eller ett verktygsnamn
inom citationstecken.
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MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING
Verktygsanrop

® BEGIN PGM NEU MM
1 BLK FORM ©.1 2 X+8 Y+@ 2-40 D [w
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+180 2+0 —
3 [N Bl 2 S5000
4 L 2+180 R@® FMAX 2 %
5 L X-20 U513 Uerktyg: TNC:NTOOL.T
6 END PG E
NULLWERKZEUG + T :‘u—»;
& T
o8
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N = Iy
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Aupryt | & 5
[OFF]  on
&
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1 ! sok SLUT
wanveLL 0T | PROGRAM INMATNING
Verktygsanrop
® BEGIN PGM NEU MM
1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+@ 2-40 0 g
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+180 2+0 =
3 [N Bl 2 S5000
4 L 2+108 R® FMAX ° [
5 L -2 U513 Uerktya: TNC:\TOOL.T W
6 END PG :
NULLWERKZEUG + G | a
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77777777 5100’6\‘
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‘ S6K. ‘

‘SLUT

Programmering: Verktyg



Verktygsvaxling

Verktygsvaxling ar en maskinberoende funktion. Beakta
O anvisningarna i Er maskinhandbok!

Verktygsvaxlingsposition

Verktygsvéaxlingspositionen maste kunna nas utan risk for kollision.
Med tillaggsfunktionerna M91 och M92 kan man ange en maskinfast
vaxlingsposition. Om TOOL CALL 0 har programmerats innan det forsta
verktygsanropet kommer TNC:n att forflytta spindelaxeln till en
position som ar oberoende av verktygslangden.

Manuell verktygsvaxling
Innan en manuell verktygsvaxling utfors skall spindeln stoppas och
verktyget forflyttas till verktygsvaxlingspositionen:
Programmerad kérning till verktygsvaxlingspositionen
Avbrott i programkdérningen, se "Stoppa bearbetningen®, sida 647
Véaxla verktyget

Ateruppta programkdrningen, se "Fortsatt programkérning efter ett
avbrott", sida 650

Automatisk verktygsvaxling

Vid automatisk verktygsvéaxling avbryts inte programexekveringen. Vid
ett verktygsanrop med TOOL CALL véxlar TNC:n in verktyget fran
verktygsmagasinet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Verktygsdata

Automatisk verktygsvaxling da livslangden har 6verskridits:

M101

®)

M101 dr en maskinavhangig funktion. Beakta anvisningarna
i Er maskinhandbok!

En automatisk verktygsvaxling med aktiv
radiekompensering ar inte mojlig om ett NC-
vaxlingsprogram anvands for verktygsvaxlingen i din
maskin. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Om ett verktygs aktuella livslangd uppnar TIME2 vaxlar TNC:n
automatiskt in ett systerverktyg. For att &stadkomma detta aktiveras
funktionen i programmets borjan med tillaggsfunktionen M101.
Funktionen M101 kan upphéavas med M102. Nar TIME1 ar uppnadd séatter
TNC:n endast en intern méarkare som kan utvarderas via PLC (beakta
maskinhandboken).

Numret pa systerverktyget som skall véxlas in anger du i kolumnen RT
i verktygstabellen. Om inget verktygsnummer har skrivits in dar,
kommer TNC:n att vaxla in ett verktyg som har samma namn som det
for tillfallet aktiva verktyget. TNC:n startar alltid sdkningen efter
systerverktygen fran verktygstabellens borjan och véaxlar alltsa alltid in
det forsta verktyget som hittas sett fran tabellens borjan.

Den automatiska verktygsvaxlingen sker

efter ndsta NC-block efter det att livslangden har 16pt ut, eller

ca. nagon minut plus ett NC-block efter att livslangden har [6pt ut
(berékningen galler f6r 100%-potentiometerinstélining).

=)

198

Om livslangden I6per ut vid aktiv M120 (Look Ahead),
kommer TNC:n att véxla verktyget forst efter det block
som du har upphavt radiekompenseringen i.

TNC:n utfor inte ndgon automatisk verktygsvaxling nar en
cykel exekveras. Undantag: Vid monstercyklerna 220 och
221 (Halcirkel och Halrader) utfér TNC:n vid behov en
automatisk verktygsvaxling mellan tva
bearbetningspositioner.

TNC:n utfor inte ndgon automatisk verktygsvaxling sa
léange ett verktygsvaxlingsprogram exekveras.

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Stang av den automatiska verktygsvaxlingen med M102,
om du arbetar med specialverktyg (t.ex. skivfras), sa att
TNC:n alltid kor bort fran arbetsstycket i
verktygsaxelriktningen.

Programmering: Verktyg @



Forutsattning for standard NC-block med radiekompensering
RR, RL

Systerverktygets radie maste vara densamma som det ursprungliga
verktygets radie. Om radien inte &r densamma sa kommer TNC:n att
visa ett felmeddelande och véxlar inte in systerverktyget.

For NC-program utan radiekompensering kontrollerar inte TNC:n
systerverktygets verktygsradie vid vaxling.

Forutsattning for NC-block medytnormal-vektorer och
3D-kompensering

Se "Tredimensionell verktygskompensering (software-option 2)", sida
524. Systerverktygets radie far avvika fran det ursprungliga verktygets
radie. Den inkluderas inte i programblocken som 6verfdrs fran CAM-
system. Delta-varde (DR) anger man antingen i verktygstabellen eller i
TOOL CALL-blocket.

Om DR &r storre an noll s& kommer TNC:n att visa ett felmeddelande
och vaxlar inte in verktyget. Med M-funktionen M107 kan detta
meddelande undertryckas, med M108 kan det ater aktiveras.
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Verktygsanvandningskontroll

frigiven av maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er

@ Funktionen verktygsanvandningskontroll maste vara
maskinhandbok.

For att kunna genomféra en verktygsanvandningskontroll maste
foljande foérutsattningar vara uppfyllda:

Bit2 i maskinparameter 7246 maste vara satt till =1

Berdkning av bearbetningstid i driftart Programtest maste vara aktiv

Klartext-dialogprogrammet maste vara fullstandig simulerat i driftart
Programtest

5.2 Verktygsdata

berakningen av bearbetningstid ar deaktiverad, kommer
TNC:n att skapa en verktygsanvandningsfil med en
default-tid pa 10s for varje verktygsanvandning.

O Om ingen giltig verktygsanvandningsfil existerar och

Installningar for verktygsanvandningskontroll

For att kunna paverka forhallandet pa verktygsanvandarkontrollen, PROGRAM BLOCKFOGLJD
finns ett formuldr som du kan anropa pa foljande satt:

PROGRAM
INMATNING

BEGIN PGM 17011 MM

BLK FORM B.1 2 X-60 Y-70 2-20 o =
BLK FORM ©.2 X+138 Y+58 2+45 —
TOOL CALL 3 2 S3500

L X-50 Y-30 Z2+20 RO F1000 M3 E
o - Sikapa verktyassnoananingsfil

RND  progranksrning Blockslid / Enkelblock
L o [Engen verkiygsanusnaningsfil genererad] Tl

Valj driftart Programkdérning enkelblock eller blockfoljd

Tryck pa softkey verktygsanvandning: TNC:n visar en softkeyrad
med funktioner for anvandningskontroll

Tryck pa softkey INSTALLNINGAR: TNC:n visar formularet med
installningsméjligheterna som finns

CT | O Generera verktvgsanvindningsfil en sang =)

RN D [ Benerera verktygsanusnaningsfil ps nytt uid behou alt. sndringar

SO~ U>WN -~ O
r

- ) . . . . . e . 9 L Programtest 5 _ - 5‘ i
Foéljande instéliningar for Programkérning blockfoljd / enkelblock s ) e @‘%
och Programtest kan goras separat: . oo o kot it ol 1 s o Y

X| co o v roeTeTr = wTweTT & ¥

Installning skapa ingen verktygsanvandningsfil: *B +0.000 #C +0.000 =

TNC:n skapar ingen verktygsanvandningsfil

Instéllning Generera verktygsanvandningsfil en gang:
Vid néasta NC-start resp. start av simulering skapar TNC:n en ‘ ‘ ‘
verktygsanvandningsfil en gang. Darefter aktiverar TNC:n
automatiskt mode skapa ingen verktygsanvandningsfil for att
férhindra att anvandningsfilen skrivs éver vid ytterligare NC-starter

Instéllning Generera verktygsanvandningsfil pa nytt vid behov
alt. vid andringar (Grundinstéllining):

Vid varje NC-start resp. vid varje start av programtest skapar TNC:n
en verktygsanvandningsfil. Denna instélining forsakrar att TNC:n
aven skapar en ny verktygsanvandningsfil efter programandringar

*NIE]
al S1 ©0.0800 ®%

AER &:15 Ts 2[s 1875 Fo MEs /8

‘ SLUT
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Anvand verktygsanvandningskontroll

Via softkey VERKTYGSANVANDNING och
VERKTYGSANVANDNINGSKONTROLL kan du i driftart
Programkorning redan fore start av ett program kontrollera om
verktygen som skall anvandas i det valda programmet har tillrackligt
mycket aterstdende ingreppstid. TNC:n jmfér harvid ingreppstidens
arvarde fran verktygstabellen med borvardet fran
verktygsanvandningsfilen.

TNC:n visar, efter att du har tryckt pa softkeyn
VERKTYGSANVANDNINGSKONTROLL resultatet fran
anvandningskontrollen i ett invaxlat fonster. Stang det invaxlade
fénstret med knappen CE.

TNC:n lagrar verktygens anvandningstider i en separat fil med
extension pgmname.H.T.DEP. (se "Andra MOD-instalining beroende
filer" pa sida 677). Den genererade verktygsanvandningsfilen
innehaller féljande information:

Kolumn Betydelse

Verktygsanvé@ndningstabell

saknas!

PROGRAM
INMATNING

BEGIN PGM 17811 MM
BLK FORM 8.1 2 X-60
BLK FORM 8.2 X+138 Y
TOOL CALL 3 2 S35080
L X-58 Y-386 2Z+20 RO
L X-38 Y-48 2+18 RR
RND R20
L X+786 Y-686 2-180
CT X+70 Y+30
RND R1B6.5

B L X+8 Y+40 Z+40

PO ~NOUPSPWNEFPLO

Y-vre 2-20
+50 Z2+45

F1000 M3

M

s

i
g

al

=0

8% S-IST
8% SCNm1l

oL
L
]

14:32

[X] -23.340 Y +18.707 2 -876.443
*B +0.000 *C +0.000

AER @:15 Ts 2|5 1875

S1 ©.000

Fo M5 /8

VERKTYG
BEHOUS-
TEST

INSTALL-
NINGAR

"
2
®
8
S

5.2 Verktygsdata

P F
2 o
=[m

(1] =t

SLUT

TOKEN TOOL: Verktygsanvandningstid per TOOL
CALL. Uppgifterna listas i kronologisk
ordningsfoljd
TTOTAL: Ett verktygs totala anvéandningstid

STOTAL: Anrop av ett underprogram
(inklusive cykler); uppgifterna listas i
kronologisk ordningsfoljd

TIMETOTAL: NC-programmets totala
bearbetningstid skrivs in i kolumnen WTIME. |
kolumnen PATH placerar TNC:n sokvagen till
det tillhdrande NC-programmet. Kolumnen
TIME innehdller summan av alla TIME-
uppgifter (endast vid spindel-Till och utan
shabbtransportforflyttning). Alla évriga
kolumner satter TNC:n till O

TOOLFILE: | kolumnen PATH placerar TNC:n
sokvagen till den verktygstabell som du har
utfért programtestet med. Darigenom kan
TNC:n vid den egentliga
verktygsanvandningskontrollen faststalla
om du har utfoért programtestet med

TOOL.T
TNR Verktygsnummer (=1: dnnu inget verktyg
invaxlat)
IDX Verktygsindex
NAME Verktygsnamn fran verktygstabellen
TIME Verktygsanvandningstid i sekunder

(matningstid)

WTIME Verktygsanvandningstid i sekunder (total
anvandningstid fran verktygsvaxling till
verktygsvaxling)

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Verktygsdata

Kolumn Betydelse
RAD Verktygsradie R + Tilldggsmatt
verktygsradie DR fran verktygstabellen.
Enheten ar 0.1 um
BLOCK Blocknummer, i vilket TOOL CALL-blocket har
programmerats
PATH TOKEN = TOOL: Sokvag till det aktiva huvud-
resp. underprogrammet
TOKEN = STOTAL: Sokvagen till
underprogrammet
T Verktygsnummer med verktygsindex
OVRMAX Den hogst uppnadda matnings-overriden
under bearbetningen. Vid programtest anger
TNC:n har vardet 100 (%)
OVRMIN Den lagst uppnadda matnings-overriden under
bearbetningen. Vid programtest anger TNC:n
har vardet -1
NAMEPROG 0: Verktygsnummer ar programmerat

1: Verktygsnamn ar programmerat

Vid verktygsanvandningskontroll av en palettfil star tvd mojligheter till

forfogande:

Markoéren befinner sig i palettfilen pa en palettuppgift:
TNC:n utfor verktygsanvandningskontrollen for hela paletten

Markoéren befinner sig i palettfilen pa en programuppgift:
TNC:n utfér endast verktygsanvandningskontrollen fér det valda

programmet
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Verktygsforvaltning (software-option)

&)

Verktygsforvaltningen ar en maskinberoende funktion,
vilken ocksa kan vara delvis eller fullstandigt deaktiverad.
Maskintillverkaren bestammer det exakta
funktionsomfanget, beakta maskinhandboken!

Via verktygsforvaltningen kan din maskintillverkare tillhandahalla
varierande funktioner med inriktning pa verktygshantering. Exempel:

Verktygsdata i 6versiktliga formuldr som kan anpassas till dina
onskemal

Valfria beteckningar for individuella verktygsdata i den nya
tabellpresentationen

Blandad presentation av data fran verktygstabellen och platstabellen

Snabb sorteringsmdjlighet av alla verktygsdata genom att klicka
med musen

Anvandning av grafiska hjalpmedel, t.ex. differentiering via farg for
verktygs- och magasinstatus

Tillhandahalla programspecifik bestyckningslista for alla verktyg
Tillhandahalla programspecifik anvandningsféljd for alla verktyg
Kopiera och klistra in alla verktygsdata som tillhor ett verktyg

Grafisk presentation av verktygstypen i tabellpresentationen och i
detaljpresentationen for battre dversikt dver tillgangliga
verktygstyper.

Kalla upp Verktygsforvaltning

)

VERKTYG
TABELL
¥

v

VERKTYGS-
ADMINISTR.

Anropet av verktygsférvaltningen kan skilja sig fran
féljande beskrivna séatt, beakta maskinhandboken!

Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey
VERKTYGSTABELL

Véxla softkeyrad

Valj softkey VERKTYGSFORVALTNING: TNC:n véxlar
in den nya tabellpresentationen (se bilden till hoger)

HEIDENHAIN iTNC 530

Gestione utensile estesa FROCROM
INMATNING

Utensili|Posti|Lista eauipag.|Sea. impiego T|

T [NOME PTYP| TL |POSTO| MAGAZZING Durata puraTA RES. (| M =

0| NULLWERKZEUG o 5] mMandrino Mnon monitorato ° i N
ANDZ ° O] 1 Magazzino pr: non monitorato ° —
2 D4 o O/ 2  Magazzino pr: non monitorato °

3 b6 ° O/ 8  Magazzino pr: non monitorato °

4 D8 ° o 4 Magazzino pr: non monitorato 4 s t

5 D1o ° O 5  Magazzino pr: non monitorato °

6 D12 ° O/ B  Magazzino pr: non monitorato ° W

7 D14 ° O 7  Magazzino pr: non monitorato °

8 D16 o O/ 8  Magazzino pr: non monitorato °

s D18 ° O/ 8  Magazzino pr: non monitorato ° vk
10 D20 3 O/ 10  Magazzino pr: non monitorato ° =y
11 p22 ° O/ 11 Magazzino pr: non monitorato ° W g
12 D24 3 O/ 12 Magazzino pr: non monitorato °

13 D26 ° O/ 18  Magazzino pr: non monitorato °

14 D28 ] O/ 14  M&gazzino Pri non monitorato e £l g

15 D30 e O] 15  Magazzino pr: non monitorato 3 @
16 D32 o O/ 16  Magazzino pr: non monitorato ° =