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er ingen betjening mere mulig med betjeningspulten. TNC`en viser 
denne tilstand på TNC-billedskærmen med overblændingsvindue.

Håndhjulene HR 5xx råder over følgende betjeningselementer:
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1 NØDSTOP-taste
2 Håndhjuls-display for status-visning og valg af funktioner, 

yderligere informationer hertil: Se “Håndhjuls-display” på 
side 573.

3 Softkeys
4 Aksevalgstaster, kan af maskinfabrikanten tilsvarende 

aksekonfigurationen blive ombyttet
5 Dødmandstaster
6 Piltaster for definition af håndhjuls-følsomhed
7 Håndhjuls-aktiveringstaste
8 Retningstaste, i hvilken TNC´en kører den valgte akse
9 Ilgangsoverlejring for retningstaste
10 Indkobling af spindel (maskinafhængig funktion, tasten kan 

ombyttes af maskinfabrikanten)
11 Tasten "generere NC-blok“ (maskinafhængig funktion, taste kan 

udskiftes af maskinfabrikanten)
12 Udkoble spindel (maskinafhængig funktion, tasten kan udskiftes 

af maskinfabrikanten)
13 CTRL-taste for specialfunktioner (maskinafhængig funktion, taste 

kan udskiftes af maskinfabrikanten)
14 NC-start (maskinafhængig funktion, tasten kan udskiftes af 

maskinfabrikanten)
15 NC-stop (maskinafhængig funktion, tasten kan udskiftes af 

maskinfabrikanten)
16 Håndhjul
17 Spindelomdr.tal-potentiometer.
18 Tilspændings-potentiometer.
19 Kabeltilslutning, bortfalder ved det trådløse håndhjul HR 550 FS
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Håndhjuls-displayet (se billedet) består af en Toplinie og 6 statuslinier, 
i hvilke TNC´en viser følgende informationer: 1

3
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1 Kun ved trådløst håndhjul HR 550 FS:
Viser, om håndhjulet ligger i Docking-Station eller om trådløs drift 
er aktiv

2 Kun ved trådløst håndhjul HR 550 FS:
Viser feltstyrken, 6 bjælker = maksimal feltstyrke

3 Kun ved trådløst håndhjul HR 550 FS:
Ladetilstand af batteriet, 6 bjælker = maksimal opladning. Under 
opladningsforløbet løber en bjælke fra venstre mod højre

4 AKT.: Arten af positionsvisningen
5 Y+129.9788: Positionen for den valgte akse
6 *: STIB (Styring i drift); programafvikling er startet eller aksen er i 

bevægelse 
7 S0: Aktuelle spindelomdr.tal
8 F0: Aktuelle tilspænding, med hvilken den valgte akse 

momentant bliver kørt
9 E: Fejlmelding står på
10 3D: Funktion transformere bearbejdningsplan er aktiv
11 2D: Funktion grunddrejning er aktiv
12 RES 5.0: Aktive håndhjuls-opløsning. Vejen i mm/omdr. 

(°/omdrejning ved drejeakser), som den valgte akse kører ved en 
omdrejning af håndhjulet

13 STEP ON hhv. OFF: Skridtvis positionering aktiv hhv. inaktiv. Med 
aktiv funktion viser TNC´en yderligere de aktive kørselsskridt

14 Softkey-liste: Valg af forskellige funktioner, beskrivelse i de 
efterfølgende afsnit
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1

En trådløs forbindelse har på grund af mange mulige 
støjpåvirkninger ikke den samme disponibelhed som en 
ledningsforbundet forbindelse Før De bruger det trådløse 
håndhjul skal det kontrolleres, om der består forstyrrelser 
mit andre, i omegnen af maskinen, trådløse enheder. 
Denne kontrol med hensyn til eksisterende 
radiofrekvenser, hhv -kanaler, anbefales for alle 
industrielle radiosystemer.

Når De ikke anvender HR 550, sættes den altid i den dertil 
forudsete håndhjuls-holder. Hermed sikrer De dem, at 
med kontaktlisten på bagsiden af det trådløse håndhjul et 
konstant brugsklart håndhjuls-batteri med en ladestyring 
og en direkte kontaktforbindelse til NØD-STOP 
kredsløbet.

Det trådløse håndhjul reagerer i fejltilfælde 
(radioafbrydelse, dårlig modtagekvalitet, en defekt 
håndhjuls-komponent) altid med en NØD-STOP-reaktion.

Vær opmærksom på anvisningerne for konfigurationen af 
det trådløse håndhjul HR 550 FS(se „Konfigurere trådløst 
håndhjul HR 550 FS” på side 700)

Pas på, fare for bruger og maskine!

Af sikkerhedsårsager skal De udkoble det trådløse 
håndhjul og håndhjulsholderen senest efter en driftstid på 
120 timer, for at TNC´en ved genindkobling kan udføre en 
funktionstest !

Hvis De i Deres værksted har flere maskiner med trådløse 
håndhjul, skal De markere de sammenhørende håndhjul 
og håndhjulsholdere således, at disse éntydigt kan 
genkendes som sammenhørende (f.eks. med påklæbede 
farvebånd eller nummerering). Markeringer skal være 
anbragt på det trådløse håndhjul og på håndhjulsholderen 
éntydigt synligt for brugeren !

Kontrollér før hver anvendelse, om det rigtige trådløse 
håndhjul for Deres maskine er aktiv!
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batteri. Batteriet bliver opladet, så snart De har sat håndhjulet i 
håndhjuls-holderen (se billedet).

De kan bruge HR 550 FS med batteriet op til 8 timer, før De skal oplade 
det igen. Det anbefales dog grundlæggende at sætte håndhjulet i 
håndhjuls-holderen, når De ikke bruger det.

Så snart håndhjulet er i  håndhjuls-holderen, kobler det internt om til 
kabeldrift. Herved kan De også anvende håndhjulet, når det er 
fuldstændigt afladet. Funktionaliteten er hermed identisk med trådløs 
drift.

Overførselsområdet for den trådløse strækning er stort afpasset. 
Skulle det alligevel forekomme, at De – f.eks. ved meget store 
maskiner – er kommet til kanten overførselsstrækningen, advares De 
af HR 550 FS rettidigt med en sikker vibrationsalarm. I dette tilfælde 
skal De igen formindske afstanden til håndhjuls-holderen, i hvilken 
modtageren er integreret.

1
Når håndhjulet er fuldstændigt afladet, tager de ca. 3 timer 
før det i håndhjuls-holderen igen er fuldt opladet.

De skal rengøre kontakterne 1 i håndhjuls-holderen og 
håndhjulet regelmæssigt, for at sikre dets funktion.

Pas på, fare for værktøj og emne!

Når overførselsområdet ikke mere tillader en drift fri for 
afbrydelser, udløser TNC`en automatisk et NØD-STOP. 
Dette kan også ske under bearbejdningen. Afstanden til 
håndhjuls-holderen skal holdes så lille som muligt og 
håndhjulet lægges i håndhjuls-holderen, når De ikke 
bruger det!
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håndhjulet. Gå frem som følger:

 Vælg driftsart program-indlagring/editering
 Vælg MOD-funktion: Tryk taste MOD
 Videreskift softkey-liste

 Vælg konfigurationsmenuen for trådløst håndhjul: Tryk 
softkey INDRETTE TRÅDLØST HÅNDHJUL .

Med kontakten Start håndhjul aktiveres det trådløse 
håndhjul igen

 Gem konfigureringen og forlad 
konfigurationsmenuen: Tryk knappen SLUT .

For idriftsættelse og konfigurering af håndhjulet står i driftsart MOD en 
tilsvarende funktion til rådighed (se „Konfigurere trådløst håndhjul 
HR 550 FS” på side 700).

Vælg aksen der skal køres

Hovedakserne X, Y og Z, såvel som tre yderligere, af 
maskinfabrikanten definerbare akser, kan De direkte aktivere med 
aksevalgstasten. Også den virtuelle akse VT kan maskinfabrikanten 
lægge direkte på en af de frie aksetaster. Ligger den virtuelle akse VT 
ikke på en aksevalgstaste, går De frem som følger:

 Tryk håndhjuls-softkey F1 (AX): TNC´en viser på håndhjuls-displayet 
alle aktive akser. Den momentant aktive akse blinker

 Vælg den ønskede akse, f.eks. aksen VT, med håndhjuls-softkeys 
F1 (->) eller F2 (<-) og bekræft med håndhjuls-softkey F3 (OK) .

Indstille håndhjuls-følsomheden

Håndhjuls-følsomheden fastlægger, hvilken strækning en akse skal 
køre pr. håndhjuls-omdrejning. De definerbare følsomheder er fast 
indstillet og valgbare med Håndhjuls-piltasten direkte (kun når 
skridtmålet ikke er aktivt). 

Indstillige følsomheder: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 
[mm/omdrejning hhv. grad/omdrejning]
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Aktivere håndhjul: Tryk håndhjuls-tasten på HR 5xx: 
De kan endnu betjene TNC´en med HR 5xx, TNC´en 
viser et overblændingsvindue med anvisnings tekst 
på TNC-billedskærmen

Vælg evt. med softkey OPM den ønskede driftsart (se „Skifte 
driftsarter” på side 579)

Evt. hold dødmandstaste nedtrykket

På håndhjulet vælges aksen De vil køre. Vælg evt. 
hjælpe-akser med softkeys

Køre den aktiv akse i retning +, eller

Køre den aktive akse i retning -

Deaktivere håndhjul: Tryk håndhjuls-tasten på HR 5xx: 
De kan nu igen betjene TNC´en med betjeningsfeltet
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Efter at De har aktiveret håndhjulet, er som hidtil potentiometeret på 
maskin-betjeningsfeltet aktiv. Hvis De vil bruge potentiometeret på 
håndhjulet, går De frem som følger:

 Tryk tasten CTRL og håndhjulet på HR 5xx, TNC´en viser i håndhjuls-
displayet softkey-menuen for valg af potentiometer

 Tryk softkey HW for at skifte håndhjuls-potentiometeret til aktiv

Såsnart De har aktiveret håndhjuls-potentiometeret, skal De før 
fravalget af håndhjulet igen aktivere potentiometeret på maskin-
betjeningsfeltet. Gå frem som følger:

 Tryk tasten CTRL og håndhjulet på HR 5xx, TNC´en viser i håndhjuls-
displayet softkey-menuen for valg af potentiometer

 Tryk softkey KBD for at skifte potentiometeret på maskin-
betjeningsfeltet til aktiv

Skridtvis positionering

Ved skridtvis positionering kører TNC´en den mpmentant aktive 
håndhjulsakse med et skridtmål fastlagt af Dem:

 Tryk Handrad-Softkey F2 (STEP) .
 Aktivere skridtvis positionering: Tryk håndhjuls-softkey 3 (ON) . 
 Vælg det ønskede skridtmål ved tryk på tasten F1 eller F2. Når De 

holder de pågældende taster drykket, forhøjer TNC`en tælleskridtet 
ved et tierskiftaltid med faktoren 10 Ved yderligere tryk på tasten 
CTRL forhøjes tælleskridtet til 1. Mindst mulige skridtmål er 0.0001 
mm, størstemulige skridtmål er 10 mm

 Overfør det valgte skridtmål med softkey 4 (OK) .
 Med håndhjuls-tasten + hhv. - køres den aktive håndhjuls-akse i den 

tilsvarende retning

Indlæsning af hjælpe-funktioner M

 Tryk Håndhjul-Softkey F3 (MSF) .
 Tryk Håndhjul-Softkey F1 (M) .
 Vælg det ønskede M-funktionsnummer ved tryk på tasten F1 eller 

F2
 Udføre hjælpe-funktion M med tasten NC-start
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 Tryk Håndhjul-Softkey F3 (MSF) .
 Tryk Håndhjul-Softkey F2 (S) .
 Vælg det ønskede omdr.tal ved tryk på tasten F1 eller F2. Når De 

holder de pågældende taster drykket, forhøjer TNC`en tælleskridtet 
ved et tierskiftaltid med faktoren 10 Ved yderligere tryk på tasten 
CTRL forhøjes tælleskridtet til 1000

 Aktiver omdr.tallet S med tasten NC-start

Indlæs tilspænding F

 Tryk Håndhjul-Softkey F3 (MSF) .
 Tryk Håndhjul-Softkey F3 (F) .
 Vælg den ønskede tilspænding ved tryk på tasten F1 eller F2. Når De 

holder de pågældende taster drykket, forhøjer TNC`en tælleskridtet 
ved et tierskiftaltid med faktoren 10 Ved yderligere tryk på tasten 
CTRL forhøjes tælleskridtet til 1000

 Overfør den nye tilspænding F med håndhjuls-softkey F3 (OK) .

Fastlægge henføringspunkt

 Tryk Håndhjul-Softkey F3 (MSF) .
 Tryk Håndhjul-Softkey F4 (PRS) .
 Vælg evt. aksen, i hvilken henføringspunktet skal fastlægges
 Nulling af akse med håndhjuls-softkey F3 (OK), eller indstil med 

håndhjul-softkeys F1 og F2 den ønskede værdi og så overfør med 
håndhjuls-softkey F3 (OK) . Ved yderligere tryk på tasten CTRL 
forhøjes tælleskridtet til 10.

Skifte driftsarter

Med håndhjuls-softkey F4 (OPM) kan De fra håndhjulet skifte driftsart, 
såvidt den aktuelle tilstand af styringen tillader en omskiftning.

 Tryk Håndhjul-Softkey F4 (OPM) .
 Vælg med håndhjuls-softkeys den ønskede driftsart
MAN: Manuel drift
MDI: Positionering med manuel indlæsning
 SGL: Programafvikling enkeltblok
RUN: Programafvikling blokfølge
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 Vælg driftsart Positioner med håndindlæsning .
 Vælg evt. med piltasten på TNC-tastaturet NC-blokken, efter hvilken 

De vil indføje den nye L-blok
 Aktivere håndhjul
 Tryk håndhjuls-tasten "generere NC-blok": TNC`en indføjer en 

komplet L-blok, der indeholder alle med MOD-funktionen valgte 
aksepositioner

Funktioner i programafviklings-driftsarter

I programafviklings-driftsarten kan De udføre følgende funktioner:

NC-start (håndhjuls-taste NC-start)
NC-stop (håndhjuls-taste NC-stop)
Hvis De har trykket NC-stop: Internt stop (håndhjuls-softkey MOP og 

så Stop)
Hvis De har trykket NC-stop: Køre akserne manuelt (håndhjuls-

softkey MOP og så MAN)
Gentilkørsel til kontur, efter at aksen under en program-afbrydelse 

blev kørt manuelt (Håndhjuls-softkeys MOP og så REPO). Betjeningen 
sker pr. håndhjuls-softkeys, som med billedskærms-softkeys (se 
„Gentilkørsel til konturen” på side 659)

 Ind-/udkobling af funktionen transformere bearbejdningsplan 
(håndhjuls-softkeys MOP og så 3D)

Maskinfabrikanten kan belægge håndhjulstasten 
"generere NC-blok“ med en vilkårlig funktion, vær 
opmærksom på maskinhåndbogen.

Med MOD-funktionen defineres akseværdierne, som skal 
overtages i en NC-blok (se „Aksevalg for L-blok-
generering” på side 690).

Er ingen akse valgt, viser TNC´en fejlmeldingen Ingen 
aksevalg udført .
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14.3 Spindelomdr.tal S, tilspænding 
F og hjælpefunktion M

Anvendelse

I driftsarterne manuel drift og El. håndhjul indlæser De spindelomdr.tal 
S, tilspænding F og hjælpefunktion M med softkeys. 
Hjælpefunktionerne er beskrevet i "7. Programmering: Hjælpe-
funktioner".

Indlæsning af værdier

Spindelomdr.tal S, hjælpefunktion M

Vælg indlæsning af spindelomdr.tal : Softkey S

Indlæs spindelomdr.tal og overfør med den eksterne 
START-taste

Spindeldrejningen med det indlæste omdr.tal S starter De med en 
hjælpefunktion M. En hjælpefunktion M indlæser De på samme måde.

Tilspænding F

Indlæsningen af en tilspænding F skal De istedet for med den eksterne 
START-taste bekræfte med tasten ENT .

For tilspænding F gælder:

Hvis F=0 indlæses, så virker den mindste tilspænding fra MP1020
 F bliver også efter en strømafbrydelse bibeholdt

Maskinfabrikanten fastlægger, hvilke hjælpefunktioner M 
De kan udnytte og hvilken funktion de har.

SPINDELOMDREJNINGSTAL S=

1000
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Ændre spindelomdrejningstal og tilspænding

Med override-drejeknapperne for spindelomdrejningstal S og 
tilspænding F lader de indstillede værdier sig ændre fra 0% til 150%.

Override-drejeknappen for spindelomdr.tallet virker kun 
ved maskiner med trinløst spindeldrev.
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(option)

Generelt

Alle brugere af en værktøjsmaskine er udsat for farer. 
Beskyttelsesindretninger kan ganske vist forhindre adgangen til farlige 
steder,på den anden side skal brugeren også kunne arbejde uden 
beskyttelsesindretninger (f.eks. med åbnede beskyttelsesdøre) på 
maskinen. For at minimere disse farer, er der i de sidste år udarbejdet 
forskellige retningslinier og forskrifter.

HEIDENHAIN-sikkerhedskonceptet, der er blevet integreret i TNC-
styringerne, svarer til Performance-Level d svarende til EN 13849-1 
og SIL 2 ifølge IEC 61508, tilbyder sikkerhedshenførte driftsarter 
svarende til EN 12417 og garanterer en vidtrækkende 
personbeskyttelse. 

Grundlaget for HEIDENHAIN-sikkerhedskonceptet er den tokanalede 
processorstruktur, der består af hovedcomputeren MC (main 
computing unit) og én eller flere drevstyringsmoduler CC (control 
computing unit). Alle overvågningsmekanismer bliver anlagt 
redundant i styringssystemerne. Sikkerhedsrelevante systemdata 
ligger under en gensidig cyklisk datasammenligning. 
Sikkerhedsrelevante fejl fører altid med definerede stop-reaktioner til 
en sikker standsning af alle drev.

Med sikkerhedshenførte ind- og udgange (udført tokanalet), som i alle 
driftsarter har indflydelse på processen, udløser TNC´en bestemte 
sikkerhedsfunktione og når til sikre driftstilstande.

I dette kapitel finder De forklaringer på funktionerne, som med en TNC 
med funktionel sikkerhed yderligere står til rådighed.

Maskinfabrikanten tilpasser HEIDENHAIN-
sikkerhedskonceptet på Deres maskine. Vær 
opmærksom på maskinhåndbogen!
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Sikkerhedshenførte driftsarter:

Sikkerhedsfunktioner

Betegnelse Kort beskrivelse

SOM_1 Safe operating mode 1: Automatikdrift, 
produktionsdrift

SOM_2 Safe operating mode 2: Indretningsdrift

SOM_3 Safe operating mode 3: Manuelle indgreb, 
kun for kvalificeret bruger

SOM_4 Safe operating mode 4: Udvidet manuelle 
indgreb, processovervågning

Betegnelse Kort beskrivelse

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Safe stop: Sikker standsning af drev af 
forskellige arter. 

STO Safe torque off: Energiforsyning til motor er 
afbrudt. Tilbyder beskyttelse mod uventet 
start af drevene

SOS Safe operating Stop: Sikker driftsstop. 
Tilbyder beskyttelse mod uventet start af 
drevene

SLS Safety-limited-speed: Sikker begrænset 
hastighed. Forhindrer, at drevene med åbnet 
beskyttelsesdør overskrider forudgivne 
hastighedsgrænseværdier
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Efter indkoblingen tester TNC´en, om positionen af en akse stemmer 
overens med positionen direkte efter udkoblingen. Optræder en 
afvigelse, kendetegner TNC´en denne akse i positions-displayet med 
en advarselstrekant efter positionsværdien. Aksen, som er 
kendetegnet med en advarselstrekant, kan De ikke mere køre med 
med åbnet dør.

I sådanne tilfælde skal De for den pågældende akse køre til en 
testposition. Gå frem som følger: 

 Driftsart Manuel Driftsart vælges.
 Softkey-listen viderekobles, indtil De ser en liste i hvilken alle akser 

er oplistet, som De skal køre til testpositionen
 Pr. softkey vælges en akse, som De vil køre til testpositionen

 Udfør tilkørselsforløbet med NC-start
 Efter at testpositionen er nået, efterspørger TNC´en, om 

testpositionen er rigtigt tilkørt: Bekræft med softkey JA hvis TNC´en 
har tilkørt testpositionen rigtigt, bekræft med softkey NEJ, hvis 
TNC´en har tilkørt testpositionen forkert

 Hvis De har bekræftet med softkey JA, så skal De påny med 
dødmandstasterne på maskinbetjeningsfeltet bekræfte rigtigheden 
af testpositionen

 Gentag de tidligere beskrevne forløb for alle akser, som De vil køre 
til testpositionen

Denne funktion skal være tilpasset af maskinfabrikanten 
på TNC`en. Vær opmærksom på maskinhåndbogen!

Pas på kollisionsfare!

Testpositionerne tilkøres så efter hinanden, så ingen 
kollision kan ske med emnet eller spændejernet! 
Forpositioner evt. akserne tilsvarende manuelt!

Hvor testpositionen befinder sig, fastlægger 
maskinfabrikanten. Vær opmærksom på 
maskinhåndbogen!
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TNC´en stiller en oversigt til rådighed, i hvilken de tilladte omdr.tal og 
tilspændinger for alle akser i afhængighed af den aktive driftsart er 
fremstillet. 

 Driftsart Manuel Drift vælges

 Skift til sidste softkey-liste

 Tryk softkey INFO SOM : TNC´en åbner 
oversigtsvinduet for tilladte omdr.tal og tilspændinger

Spalte Betydning

SLS2 Sikker reducerede hastigheder i den 
sikkerhedshenførte driftsart 2 (SOM_2) for de 
pågældende akser

SLS3 Sikker reducerede hastigheder i den 
sikkerhedshenførte driftsart 3 (SOM_3) for de 
pågældende akser

SLS4 Sikker reducerede hastigheder i den 
sikkerhedshenførte driftsart 4 (SOM_4) for de 
pågældende akser
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TNC´en limiterer ved at sætte softkey F LIMITERET på IND den 
maksimalt tilladte hastighed af aksen på den fastlagte, sikre 
begrænsede hastighed. De for den aktive driftsart gyldige hastigheder 
tager De fra tabellen Safety-MP (se „Oversigt over tilladte 
tilspændinger og omdr.tal” på side 586).

 Driftsart Manuel Drift vælges

 Skift til sidste softkey-liste

 Ind- eller udkobling af tilspændingslimit

Andre status-displays

Ved en styring med funktionel sikkerhed FS indeholder det generelle 
status-display yderligere informationer med hensyn til den aktuelle 
status af sikkerhedsfunktionerne. Disse informationer viser TNC´en i 
form af driftstilstande til status-display´ene T, S og F .

Den aktive sikkerhedshenførte driftsart viser TNC´en med et icon i 
toplinien til højre ved siden af driftsartenteksten. Er driftsarten SOM_1 
aktiv, så viser TNC´en ingen ikon.

Status-visning Kort beskrivelse

STO Energiforsyningen til spindel eller til et 
tilspændingsdrev er afbrudt

SLS Safety-limited-speed: En sikker reduceret 
hastighed er aktiv

SOS Safe operating Stop: Sikker driftsstop er aktiv

STO Safe torque off: Energiforsyning til motor er 
afbrudt.

Ikon Sikkerhedshenførte driftsarter

Driftsart SOM_2 aktiv

Driftsart SOM_3 aktiv

Driftsart SOM_4 aktiv
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uden tastesystem

Anvisning

Ved henføringspunkt-fastlæggelse bliver TNC'ens display sat på 
koordinaterne til en kendt emne-position.

Forberedelse

 Emnet opspændes og oprettes
 Nulværktøj med kendt radius indveksles
 Vær sikker på, at TNC´en viser Akt.-positionen

Henføringspunkt fastlægges med tastesystem: Se 
“Henføringspunkt fastlægges med tastesystem” på 
side 610.
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Driftsart Manuel drift vælges

Kør værktøjet forsigtigt, indtil det berører emnet

Vælg akse (alle akser kan også vælges med ASCII-
tastaturet)

Nulværktøj, spindelakse: Sæt displayet på en kendt 
emne-position (F.eks. 0) eller indlæs tykkelsen d af 
blikket. I bearbejdningsplanet: Tag hensyn til 
værktøjs-radius

Henføringspunkterne for de resterende akser fastlægger De på 
samme måde.

Hvis De i fremrykningsaksen anvender et forindstillet værktøj, så 
sætter De displayet for fremrykaksen på længden L for værktøjet hhv. 
på summen Z=L+d. 

�

�

�
�

#

��
��

Beskyttelsesforanstaltninger

Hvis emne-overfladen ikke må berøres, lægges på emnet 
et stykke blik med kendt tykkelse d. For 
henføringspunktet indlæser De så en værdi der er d 
større.

HENFØRINGSPUNKT-FASTLÆGGELSE Z=
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Preset-tabellen skal De ubetinget anvende, når

Deres maskine er udrustet med drejeakser (rundbord 
eller svinghoved) og De arbejder med funktionen 
transformere bearbejdningsplan

Deres maskine er udrustet med et system for skift af 
hoved

De har tidligere arbejdet med en ældre TNC-styring med 
REF-henført nulpunkt-tabel

De vil bearbejde flere ens emner, som er opspændt 
med forskellige skråflader

Preset-tabellen må indeholde vilkårligt mange linier 
(henf.punkter). For at optimere filstørrelsen og 
forarbejdnings-hastigheden, skal De kun anvende så 
mange linier, som De også behøver for Deres 
henføringspunkt-styring.

Nye linjer kan De af sikkerhedsgrunde kun indføje ved 
enden af preset-tabellen.

Hvis De har omstillet positions-visningen til TOMMER via 
MOD-funktinen, viser TNC´en også de gemte henførings-
koordinater i tommer.

Ved maskin-parameter 7268.x kan De ændre og udblende 
kolonner i Henføringspunkt-tabellen efter behov (se 
„Liste med de generelle brugerparametre” fra side 705)
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Gem henføringspunkter i henføringspunkt-tabellen

Preset-tabellen har navnet PRESET.PR og er gemt i biblioteket TNC:\ . 
PRESET.PR kan kun editeres i driftsart Manuel og El. håndhjul . I 
driftsart program-indlagring/editering kan De kun læse tabellen, ikke 
ændre noget.

Kopiering af preset-tabellen til et andet bibliotek (for datasikring) er 
tilladt. Linier, som af maskinfabrikanten er blevet skrivebeskyttet, er 
grundlæggende også skrivebeskyttet i den kopierede tabel, kan altså 
ikke ændres af Dem. 

Grundlæggende ændrer De i den kopierede tabel ikke antallet af linier! 
Dette kunne føre til problemer, når De igen vil aktivere tabellen.

For at aktivere den i et andet bibliotek kopieret preset-tabel, skal De 
tilbagekopierer denne igen til biblioteket TNC:\ . 

De har flere muligheder, for at gemme henf.punkter/grunddrejninger i 
preset-tabellen:

Med taste-cyklus i driftsart Manuell hhv. El. håndhjul (se kapitel 14)
Med tast-cyklerne 400 til 402 og 410 til 419 i automatik-drift (se 

bruger-håndbogen cykler, kapitel 14 og 15)
Manuel indføring (se efterfølgende beskrivelse)
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koordinatsystemet med den preset, der står i den samme 
linje som grunddrejningen.

TNC´en kontrollerer ved fastlæggelse af henf.punkter, om 
positionen af svingaksen stemmer overens med de 
tilsvarende værdier for 3D ROT-menuen (afhængig af 
Deres indstilling i kinematik-tabellen). Heraf følger: 

 Ved inaktiv funktion transformering af 
bearbejdningsplan skal positionsvisningen af være 
drejeaksen = 0° (evt.nulling af drejeaksen)

 Ved aktiv funktion transformering af bearbejdningsplan 
skal positionsvisningen af drejeaksen og den indførte 
vinkel stemme overens i 3D ROT-menuen

Maskinfabrikanten kan spærre vilkårlige linjer i preset-
tabellen, for deri at lægge faste henf.punkter (f.eks.et 
rundbords-midtpunkt). Sådanne linjer er i preset-tabellen 
markeret med anderledes farver (standardmarkeringen er 
rød).

Linjen 0 i preset-tabellen er grundlæggende 
skrivebeskyttet. TNC`en gemmer i linien 0 altid 
henføringspunktet, som De sidst har sat manuelt med 
aksetasterne eller pr. softkey. Er det manuelt fastlagte 
henføringspunkt aktivt, viser TNC´en i status-displayet 
teksten MAN(0) .

Hvis De med tastsystem-cyklerne for henføringspunkt-
fastlæggelse automatisk fastlægger TNC-displayet, så 
gemmer TNC`en ikke disse værdier i lonien 0.

Pas på kollisionsfare!

Pas på, at ved forskydning af et deleapparat på Deres 
maskinbord (realiseret igennem ændring af kinematik-
beskrivelsen) at evt. bliver presets også forskudt, som 
ikke direkte hænger sammen med deleapparatet.
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Gemme henføringspunkter manuelt i preset-tabellen

For at kunne gemme henføringspunkter i preset-tabellen, går De frem 
som følger

Driftsart Manuel drift vælges

Kør værktøjet forsigtigt, indtil det berører emnet, eller 
positionér et måleur tilsvarende

Kald henføringspunkt-forvaltning: TNC`en åbner 
preset-tabellen og sætter curseren på den aktive 
tabellinje

Vælge funktionen for preset-indlæsning: TNC`en viser 
i Softkey-listen de disponible indlæsemuligheder. 
Beskrivelse af indlæsemulighederne: Se 
efterfølgende tabel

Vælg linjen i preset-tabellen, som De vil ændre 
(linjenummeret svarer til preset-nummeret) 

Vælg evt. kolonne (akse) i preset-tabellen, som De vil 
ændre 

Vælg pr. softkey en af de disponible 
indlæsemuligheder (se efterfølgende tabel)
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Akt.-værdi positionen for værktøjet (måleuret) 
overtages direkte som nyt henføringspunkt: 
Funktionen gemmer kun henføringspunktet i 
aksen, på hvilket det lyse felt netop står

Akt.-værdi positionen for værktøjet (måleuret) 
anvises en vilkårlig værdi: Funktionen gemmer 
kun henføringspunktet i aksen, på hvilket det lyse 
felt netop står Indlæs den ønskede værdi i 
overblændingsvinduet

Et i tabellen allerede gemt henføringspunkt 
forskydes inkrementalt: Funktionen gemmer kun 
henføringspunktet i aksen, på hvilket det lyse felt 
netop står Indlæs den ønskede korrekturværdi 
fortegnsrigtig i overblændingsvinduet Med aktiv 
tomme-visning: Indlæs værdien i tommer, 
TNC`en regner internt værdien om til mm

Indlæse et nyt henføringspunkt direkte uden 
omregning af kinematikken (aksespecifikt). 
Anvend så kun denne funktion, hvis Deres 
maskine er udrustet med et rundbord og De med 
direkte indlæsning af 0 vil lægge 
henføringspunktet i midten af rundbordet. 
Funktionen gemmer kun værdient i aksen, på 
hvilket det lyse felt netop står Indlæs den 
ønskede værdi i overblændingsvinduet Med aktiv 
tomme-visning: Indlæs værdien i tommer, 
TNC`en regner internt værdien om til mm

Skrive det i øjeblikket aktive henføringspunkt i en 
valgbar tabel-linie: Funktionen gemmer 
henføringspunktet i alle akser og aktiverer så den 
pågældende tabellinie automatisk Med aktiv 
tomme-visning: Indlæs værdien i tommer, 
TNC`en regner internt værdien om til mm
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Editer henføringspunkt-tabel

Editerings-funktion i tabelmodus Softkey

Vælg tabel-start

Vælg tabel-slut

Vælg forrige tabel-side

Vælg næste tabel-side

Vælg funktionen for preset-indlæsning 

Aktivere henf.punktet i den aktuelt valgte linje i 
preset-tabellen

Tilføje antallet af linier der kan indlæses ved 
enden af tabellen (2.softkey-liste)

Kopiere feltet med lys baggrund (2.softkey-liste)

Indføj det kopierede felt (2. softkey-liste)

Tilbagestille den aktuelt valgte linie: TNC´en 
indfører i alle spalter - en (2.softkey-liste)

Indføje enkelte linier ved tabellen-enden 
(2.softkey-liste)

Slette enkelte linier ved tabel-enden (2.softkey-
liste)
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Aktiver henf.punkt fra preset-tabellen i driftsart manuel

Driftssart Manuel drift vælges

Lade en preset-tabel vise:

Vælg henføringspunkt-nummeret, som De vil 
aktiviere, eller

med tasten GOTO vælge henf.punkt-nummeret, som 
De vil aktivere, bekræft med tasten ENT .

Aktivere henføringspunkt

Bekræft aktiveringen af henføringspunktet. TNC`en 
fastsætter displayet og - hvis defineret - 
grunddrejningen

Forlad henføringspunkt-tabel

Aktivere henf.punkt fra preset-tabel i et NC-program

For at aktivere henf.punkt fra Preset-tabellen under 
programafviklingen, bruger De cyklus 247. I cyklus 247 definerer De 
udelukkende nummeret på henføringspunktet som De vil aktivere (se 
bruger-håndbogen cykler, cyklus 247 HENF.PUNKT-
FASTLÆGGELSE).

Pas på kollisionsfare!

Ved aktivering af et henføringspunkt fra preset-tabellen, 
tilbagestiller TNC`en en aktiv nulpunkt-forskydning.

En koordinatomregning som De har programmeret med 
cyklus 19, transformere bearbejdningsplan eller PLANE-
funktionen, forbliver derimod aktiv.

Når De aktiverer en preset, der ikke i alle koordinater 
indeholder værdier, så bliver i disse akser det sidst 
virksomme henføringspunkt aktiv.
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Oversigt

I driftsart manuel drift står følgende tastsystem-cykler til rådighed:

Vær opmærksom på, at HEIDENHAIN grundlæggende 
kun kun påtager sig ansvaret for funktionen af 
tastesystem-Cyklus, når De bruger HEIDENHAIN 
tastesystemer!

Funktion Softkey Side

Kalibrering af virksom længde Side 602

Kalibrering af virksom radius Side 603

Fremskaffe en grunddrejning med en 
retlinie

Side 607

Henføringspunkt-fastlæggelse i en 
valgbar akse

Side 610

Fastlæg hjørne som henf.punkt Side 611

Fastlæg cirkelmidtpunkt som 
henføringspunkt

Side 612

Fastlæg midteraksen som 
henføringspunkt

Side 613

Fremskaffelse af en grunddrjning med to 
boringer/runde tappe

Side 614

Fastlæg henføringspunkt med fire 
boringer/runde tappe

Side 614

Fastlægge cirkelmidtpunke med tre 
boringer/tappe

Side 614
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 Vælg driftsart manuel drift eller el.håndhjul
 Vælg tastfunktioner: Tryk softkey TAST-

FUNKTIONER. TNC´en viser yderligere softkeys: Se 
tabellen for oven

 Vælg tastsystem-cyklus: F.eks. tryk softkey TAST 
ROT TNC´en viser på billedskærmen menuen der 
svarer hertil

Protokollering af måleværdier fra tastsystem-

cykler

Efter at TNC´en har udført en vilkårlig tastsystem-cyklus, viser TNC´en 
softkey PRINT. Når De bekræfter denne softkey, noterer TNC'en de 
aktuelle værdier for den aktive tastcyklus. Med PRINT-funktionen i 
interface-konfigurationsmenuen (se bruger-håndbogen, "12 MOD-
funktioner, indretning af datainterface") fastlægger De, om TNC´en:

 Skal udprinte måleresultater
 Skal gemme måleresultater på TNC`ens harddisk
 Skal gemme måleresultater i en PC 

Når De gemmer måleresultater, anlægger TNC´en ASCII-filen 
%TCHPRNT.A . Hvis De i interface-konfigurationsmenuen ikke har 
fastlagt en sti og et interface, gemmer TNC´en filen %TCHPRNT i 
hoved-biblioteket TNC:\ . 

TNC'en skal være forberedt for disse funktioner af 
maskinfabrikanten. Vær opmærksom på 
maskinhåndbogen!

Hvis De trykker softkey PRINT, må filen %TCHPRNT.A i 
driftsart program-indlagring/editering ikke være valgt. 
Ellers afgiver TNC'en en fejlmelding.

TNC´en skriver måleværdierne udelukkende i filen 
%TCHPRNT.A. Hvis De udfører flere tastsystem-cykler 
efter hinanden og vil gemme disse måleværdier, skal De 
sikre indholdet af filen %TCHPRNT.A mellem tastsystem-
cyklerne, idet De kopierer eller omdøber dem.

Format og indhold i filen %TCHPRNT fastlægger 
maskinfabrikanten. 
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nulpunkt-tabel

Med softkey INDFØR NULPUNKT TABEL kan TNC´en, efter at en 
vilkårlig tastcyklus er blevet udført, skrive måleværdier i en nulpunkt-
tabel:

 Gennemføre vilkårlige tastfunktioner
 Indfør de ønskede koordinater for henføringspunktet i det tilbudte 

indlæsefelt (afhængig af den udførte tastsystem-cyklus)
 Indlæs nulpunkt-nummeret i indlæsefeltet Nummer i tabel = .
 Indlæs navnet på nulpunkt-tabellen (komplette sti) i indlæsefeltet 
nulpunkt-tabel .

 Softkey INDFØR NULPUNKT TABEL trykkes, TNC´en gemmer 
nulpunktet under det indlæste nummer i den angivne nulpunkt-tabel

Denne funktion er kun aktiv, hvis De på Deres TNC har 
aktiv nulpunkt-tabel (Bit 3 i maskin-parameter 7224.0 =0)

De anvender denne funktion, når De vil gemme 
måleværdierne i emne koordinatsystemet. Når De vil 
gemme måleværdier i det maskinfaste koordinatsystem 
(REF-koordinater), bruger De softkey´en INDLÆS 
NULPUNKT- TABEL (se „Skrive måleværdier fra 
tastesystem-cyklus i en nulpunkt-tabel” på side 600).

Pas på kollisionsfare!

Vær opmærksom på, at TNC`en ved en aktiv nulpunkt-
forskydning altid henfører den tastede værdi til den aktive 
preset (hhv. til det sidst fastlagte henføringspunkt i 
driftsart manuel), selv om der i positions-displayet 
nulpunkt-forskydningen bliver omregnet.
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nulpunkt-tabel

Via Softkey INDFØR NULPKT. TABELLE kan TNC´en, efter at en 
vilkårlig tastesystem-cyklus er blevet udført, skrive måleværdierne i 
preset-tabellen: Måleværdierne bliver så gemt henført til det 
maskinfaste koordinatsystem (REF-koordinater) . Preset-tabellen har 
navnet PRESET.PR og er gemt i biblioteket TNC:\.

 Gennemføre vilkårlige tastfunktioner
 Indfør de ønskede koordinater for henføringspunktet i det tilbudte 

indlæsefelt (afhængig af den udførte tastsystem-cyklus)
 Indlæs nulpunkt-nummeret i indlæsefeltet Nummer i tabel = .
 Via Softkey INDFØR NULPKT. TABELLE trykkes: TNC´en gemmer 

nulpunktet under det indlæste nummer i  preset-tabellen

De anvender denne funktion, når De vil gemme 
måleværdier i det maskinfaste koordinatsystem (REF-
koordinater). Når De vil gemme måleværdier i emne-
koordinatsystemet, bruger De softkey INDFØR 
NULPUNKT TABEL (se „Skrive måleværdier fra 
tastsystem-cykler i en nulpunkt-tabel” på side 599).

Pas på kollisionsfare!

Vær opmærksom på, at TNC`en ved en aktiv nulpunkt-
forskydning altid henfører den tastede værdi til den aktive 
preset (hhv. til det sidst fastlagte henføringspunkt i 
driftsart manuel), selv om der i positions-displayet 
nulpunkt-forskydningen bliver omregnet.

Hvis De overskriver det aktive henføringspunkt, så 
indblænder TNC`en en advarsel. De kan så bestemme, om 
De virkelig vil overskrive (=tasten ENT) eller ikke (=Taste 
NO ENT).
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 Gennemføre vilkårlige tastfunktioner
 Indfør de ønskede koordinater for henføringspunktet i det tilbudte 

indlæsefelt (afhængig af den udførte tastsystem-cyklus)
 Indlæs nulpunkt-nummeret i indlæsefeltet Nummer i tabel = .
 Softkey INDFØR PALETTE PRES. TAB. trykkes: TNC´en gemmer 

nulpunktet under det indlæste nummer i  palettepreset-tabellen

De anvender denne funktion, når De vil registrere 
palettehenføringspunkter. Denne funktion skal være 
frigivet af maskinfabrikanten

For at kunne gemme en måleværdi i preset-tabellen, skal 
De før tasteforløbet aktivere en nul-preset. En nul-preset 
indeholder i alle akser i preset-tabellen indførslen 0!
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Introduktion

For at kunne bestemme det faktiske kontaktpunkt for et tastesystem, 
skal De kalibrere tastesystemet, ellers kan TNC´en ikke fremskaffe 
nøjagtige måleresultater.

Ved kalibrering fremskaffer TNC'en den "aktive" længde af taststiften 
og den "aktive" radius for tastkuglen. For kalibrering af tastesystemet 
opspænder De en indstillingsring med kendt højde og kendt indvendig. 
radius på maskinbordet.

Kalibrering af den aktive længde

 Fastlæg henføringspunktet i spindel-aksen således, at det gælder for 
maskinbordet: Z=0.

 Vælg kalibrerings-funktion for tastesystem-længde: 
Tryk softkey TASTE-FUNKTION og KAL. L trykkes. 
TNC'en viser et menu-vindue med fire indlæsefelter.

 Indlæs værktøjs-akse (aksetaste)

 Henf.punkt: Indlæs højde af indstillingsring

Menupunkt virksom kugleradius og virksom længde 
kræver ingen indlæsning

 Kør tastsystemet tæt over overfladen af 
indstillingsringen

 Om nødvendigt ændres kørselsretning: Vælg med 
softkey eller piltaste

 Tast overflade: Tryk NC-START-taste

Tastsystemet skal altid kalibreres ved:

 Idriftsættelse
 Taststift-brud
 Taststift-skift
Ændring af tasttilspænding
Uregelmæssigheder, eksempelvis ved opvarmning af 

maskinen
Ændring af den aktive værktøjsakse

�

�

�

�

Den virksomme længde af tastsystemet henfører sig altid 
til værktøjs-henføringspunktet I regelen lægger 
maskinfabrikanten værktøjs-henføringspunktet på 
spindelaksen.
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tastsystem-centerforskydningen

Tastsystem-aksen falder normalt ikke helt sammen med 
spindelaksen. Kalibrerings-funktionen registrerer forskydningen 
mellem tastsystem-aksen og spindelaksen og udjævner den 
regnemæssigt.

Afhængig af indstillingen af maskin-parameter 6165 
(spindelefterføring aktiv/inaktiv,  forløber kalibrerings-rutinen 
forskelligt. Medens kalibreringsforløbet med aktiv spindelefterføring 
forløber med en enkelt NC-start, kan De med inaktiv spindelefterføring 
afgøre, om De vil kalibrere midtpunktforskydningen eller ej.

Ved centerforskydnings-kalibreringen drejer TNC´en tastesystem 
180°. Drejningen bliver udløst med en hjælpe-funktion, som 
maskinfabrikanten har fastlagt i maskinparameter 6160.

Ved manuel kalibrering går De frem som følger:

 Positioner tastkuglen i manuel drift i indstillingsringens hul
 Vælg kalibrer-funktion for tastekugle-radius og 

tastesystem-centerforskydning: Tryk softkey KAL. R 
trykkes

 Vælg værktøjs-akse, indlæs radius for 
indstillingsringen

 Taste: Tryk NC-Start-tasten 4x. Tastesystemet taster i 
hver akseretning en position i hullet og omregner den 
aktive tastekugle-radius

 Hvis De nu vil afslutte kalibreringsfunktionen, tryk da 
på softkey SLUT .

 Bestemme tastekugle-centerforskydning: Tryk 
softkey 180° . TNC'en drejer da tastsystemet 180°

 Tastning: Tryk 4 x NC-Start-tasten. Tastesystemet 
taster i hver akseretning en position i hullet og 
omregner tastesystemets-centerforskydning.

�

�

�


	

For at bestemme tastkugle-midtforskydningen, skal 
TNC´en være forberedt af maskinfabrikanten. Vær 
opmærksom på maskinhåndbogen!
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TNC'en lagrer den virksomme længde, den virksomme radius og 
bidraget af tastesystemets-centerforskydning og tager hensyn til 
disse værdier ved senere brug af tastesystemet. For at se de 
indlagrede værdier, tryk på KAL. L og KAL. R.

Styre flere blokke af kalibreringsdata

Hvis De på Deres maskine anvender flere tastsystemer eller 
tasterindsatse med krydsformet anordning, skal De evt. anvende flere 
blokke af kalibreringsdata.

For at kunne anvende flere blokke af kalibreringsdata, skal De sætte 
maskin-parameter 7411=1. Fremskaffelsen af kalibreringsdata er 
identisk til fremgangsmåden ved brug af et enkelt tastesystem, 
TNC`en gemmer dog kalibreringsdataerne i værktøjs-tabellen, når De 
forlader kalibrerings-menuen og bekræfter skrivningen af 
kalibreringsdata i tabellen med tasten ENT. 

TNC´en udnytter følgende kolonner i korrekturværdi-tabellen:

Aktiv tastekugle-radius: kolonne R
Centerforskydning X: CAL-OF1
Centerforskydning Y: CAL-OF2
 Kalibreringsvinkel: VINKEL
Gennemsnitlig centerforskydning (virker kun for Cyklus 441): DR

Det aktive værktøjs-nummer bestemmer herved linjen i værktøjs-
tabellen, i hvilken TNC`en lægger dataerne

Når De anvender flere tastsystemer hhv. kalibreringsdata: 
Se „Styre flere blokke af kalibreringsdata”, side 604.

Vær opmærksom på, at De har det rigtige værktøjs-
nummer aktiv, når De anvender tastsystemet, uafhængig 
af, om De vil afvikle en tastsystem-cyklus i automatik-drift 
eller i manuel drift.

TNC´en viser i kalibreringsmenuen værktøjs-nummer og -
navn, når maskin-parameter 7411=1 er sat.
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med tastesystem

Introduktion

Et skævt opspændt emne kompenserer TNC'en for ved en regne-
mæssig "grunddrejning".

Hertil sætter TNC´en drejevinklen på den vinkel, som en emneflade 
skal indeslutte med vinkelhenføringsaksen for bearbejdningsplanet. 
Se billedet til højre.

Alternativt kan De også kompensere den fremskaffede skråflade med 
en drejning af rundbordet.

�

�

��

�

�

� !

Tastretningen for måling af emne-skråfladen vælges altid 
vinkelret på vinkelhenføringsaksen.

For at grunddrejningen bliver rigtigt udregnet i program- 
afviklingen, skal De i første kørselsblok programmere 
begge koordinater for bearbejdningsplanet.

En gunddrejning kan De også anvende i kombination med 
PLANE-funktionen, De skal i dette tilfælde først aktivere 
grunddrejningen og s PLANE-funktionen.

Hvis De ændrer grunddrejningen, spørger TNC`en når De 
forlader menuen, om De vil gemme den ændrede 
grunddrejning også i den til enhver tid aktive linje i preset-
tabellen. I dette tilfælde bekræftes med tasten ENT .

TNc´en kan også gennemføre en ægte, tredimensional 
opspændingskompensation, hvis Deres maskine er 
forberedt til det. Herfor skal De evt. sætte Dem i 
forbindelse med maskinfabrikanten.

Ved at sætte Bit #18 i MP7680 kan undertrykke 
fejlmeddelsen Aksevinkel ulig Svingvinkel ved 
overførsel af en grunddrejning og ved at justerer emne ved 
hjælp af drejeakse med manuelle taste-Cyklus. Dermed 
kan De bestemme grunddrejning på steder, som ikke kan 
nås uden at dreje hovedet.
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Tast med et skævt tastesystem

For at sætte en grunddrejning, kan De også manuelt positionerer en 
akse vilkårligt. Det kan være nødvendigt, når De pga. positionen fra 
forrige tastepunkt ikke er i grundstillingen som drejeaksen kan taste. 

Oversigt

Funktionen transformering af bearbejdningsplanet bør De 
ikke aktriverer ved funktionen tastning. Ellers viser 
TNC´en ikke grunddrejningen for udvalgssoftkey.

Cyklus Softkey

Grunddrejning med 2 punkter: 
TNC´en fremskaffer vinklen mellem forbindelseslinien 
fra 2 punkt og en Nom.-position (vinkel-
henføringsakse)

Grunddrejning med 2 boringer/tappe: 
TNC´en fremskaffer vinklen mellem forbindelseslinien 
fra borings/tap-midtpunktet og en Nom.-position 
(vinkel-henføringsakse)

Emne opretning med 2 punkter: 
TNC´en fremskaffer vinklen mellem forbindelseslinien 
fra 2 punkt og en Nom.-position (vinkel-
henføringsakse) og kompenserer den skrå flade med 
en rundbordsdrejning.
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 Vælge tastefunktion: Tryk softkey ANTASTEN ROT .

 Positionér tastsystemet i nærheden af det første 
tastpunkt.

 Vælg tastretning vinkelret på vinkelhenføringsaksen: 
Vælg akse med Softkey.

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten

 Positionér tastsystemet i nærheden af det andet 
tastpunkt.

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten. TNC´en fremskaffer 
grunddrejningen og viser vinklen efter dialogen 
Drejevinkel = .

Gem grunddrejning i henføringspunkt-tabellen

 Efter tast-forløbet indlæses preset-nummeret i indlæsefeltet Nummer 
i tabel: i hvilket TNC´en skal gemme den aktive grunddrejning

 Softkey INDFØR PRESET TABEL trykkes, for at gemme 
grunddrejningen i preset-tabellen 

Gem grunddrejning i palette-preset-tabellen

 Efter tast-forløbet indlæses preset-nummeret i indlæsefeltet Nummer 
i tabel: i hvilket TNC´en skal gemme den aktive grunddrejning

 Softkey INDFØR PALETTE PRES. TAB. trykkes, for at gemme 
grunddrejningen i palettepreset-tabellen 

TNC´en viser en aktiv palettepreset i det yderligere status-display (se 
„Generel palette-information (fane PAL)” på side 89).

Vise grunddrejning

Vinklen for grunddrejningen står efter fornyet valg af TAST ROT i 
drejevinkel-displayet. TNC'en viser også drejevinklen i den efter-
følgende statusvisning (STATUS POS.)

I status-visningen bliver et symbol for grunddrejningen indblændet, når 
TNC'en kører maskin-aksen svarende til grunddrejningen.

Ophævelse af grunddrejning

 Vælge tastefunktion: Tryk softkey ANTASTEN ROT .
 Indlæs drejevinkel "0"., overfør med tasten ENT
 Afslut tastfunktion: Tryk tasten END

For at kunne gemme en grunddrejning i preset-tabellen, 
skal De før tasteforløbet aktivere en nul-preset En nul-
preset indeholder i alle akser i preset-tabellen indførslen 0!
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 Vælg tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT (softkey-
liste 2)

 En rund tap skal tastes: Fastlæg med softkey

 Boringer skal tastes: Fastlæg med softkey

Tastning i huller

Forpositionér tastesystemet cirka i midten af boringen. Efter at De har 
trykket NC-Start-tasten, taster TNC'en automatisk fire punkter på 
hullets væg.

Efterfølgende kører De tastsystemet til næste hul og taster dette på 
samme måde. TNC'en gentager dette forløb, indtil alle huller er tastet 
for henføringspunkt-bestemmelse.

Taste rund tap

Positioner tastsystemet i nærheden af første tastpunkt på tappen. 
Med softkey vælges tastretning, tastforløbet udføres med extern 
START-taste. Forløbet udføres ialt fire gange.

Gem grunddrejning i preset-tabellen

 Efter tast-forløbet indlæses preset-nummeret i indlæsefeltet Nummer 
i tabel: i hvilket TNC´en skal gemme den aktive grunddrejning

 Softkey INDFØR PRESET TABEL trykkes, for at gemme 
grunddrejningen i preset-tabellen 
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 Vælg tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT (softkey-
liste 2)

 Positionér tastsystemet i nærheden af det første 
tastpunkt.

 Vælg tastretning vinkelret på vinkelhenføringsaksen: 
Vælg akse med Softkey.

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten

 Positionér tastsystemet i nærheden af det andet 
tastpunkt.

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten. TNC´en fremskaffer 
grunddrejningen og viser vinklen efter dialogen 
Drejevinkel = .

Oprette emne:

 Softkey POSITIONERE RUNDBORD , TNC´en indblænder en 
advarselsanvisning for frikørsel af tastesystemet

 Udføre opretningsforløb med NC-start: TNC´en positionerer 
rundbordet 

 Efter tast-forløbet indlæses preset-nummeret i indlæsefeltet Nummer 
i tabel: i hvilket TNC´en skal gemme den aktive grunddrejning

Gem skråflade i preset-tabellen

 Efter tast-forløbet indlæses preset-nummeret i indlæsefeltet Nummer 
i tabel: i hvilket TNC´en skal gemme den fremskaffede emne-skrå-
flade

 Softkey INDFØR PRESET TABEL for at gemme vinkelværdien som 
en forskydning i drejeaksen i preset-tabellen 

Pas på kollisionsfare!

Tastsystemet frikøres før opretningen således, at ingen 
kollision kan ske med spændejern eller emner.



610  Manuel drift og opretning

1
4

.9
 H

e
n

fø
ri

n
g

s
p

u
n

k
t 

fa
s
tl

æ
g

g
e

s
 m

e
d

 t
a

s
te

s
y

s
te

m 14.9 Henføringspunkt fastlægges 
med tastesystem

Oversigt

Funktionerne for henføringspunkt-fastlæggelse på et oprettet emne 
bliver valgt med følgende softkeys:

Henføringspunkt-fastlæggelse i en vilkårlig akse

 Vælg tastefunktion: Tryk softkey TAST POS .

 Tastsystemetet positioneres i nærheden af 
tastpunktet

 Vælg tastretning og samtidig akse, hvori 
henføringspunktet skal fastlægges, f.eks. tast Z i 
retning Z-: Vælg med softkey.

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten

 Henføringspunkt: Indlæs Soll-koordinater, overfør 
med softkey FASTLÆG HENF.P. eller skriv værdien i 
en tabel (se „Skrive måleværdier fra tastsystem-
cykler i en nulpunkt-tabel”, side 599, eller se „Skrive 
måleværdier fra tastesystem-cyklus i en nulpunkt-
tabel”, side 600, eller se „Gemme måleværdier i 
palettepreset-tabellen”, side 601)

 Afslutte taste-funktion: Tryk tasten END . 

Softkey Funktion Side

Henføringspunkt-fastlæggelse i en 
vilkårlig akse med 

Side 610

Fastlæg hjørne som henf.punkt Side 611

Fastlæg cirkelmidtpunkt som 
henføringspunkt

Side 612

Midterakse som henføringspunkt Side 613

Pas på kollisionsfare!

Vær opmærksom på, at TNC`en ved en aktiv nulpunkt-
forskydning altid henfører den tastede værdi til den aktive 
Preset (hhv. til det sidst fastlagte henføringspunkt i 
driftsart manuel), selv om der i positions-displayet 
nulpunkt-forskydningen bliver omregnet.

�

�

�
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som blev tastet for grunddrejningen

 Vælg tastefunktion: Tryk softkey TAST P .

 Tastpunkter fra grunddrejning ?: Tryk tasten ENT 
for at overføre koordinaterne for tastepunktet

 Positioner tastsystemet i nærheden af det første 
tastpunkt på emne-kanten, som ikke blev tastet for 
grunddrejningen

 Vælg tastretning: Vælg med softkey

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten

 Positioner tastsystemet i nærheden af det andet 
tastpunkt på den samme kant

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten

 Henføringspunkt: Indlæs begge koordinater til 
henføringspunktet i menuvinduet, overfør med 
softkey FASTLÆG HENF.P. eller skriv værdierne i en 
tabel (se „Skrive måleværdier fra tastsystem-cykler i 
en nulpunkt-tabel”, side 599, eller se „Skrive 
måleværdier fra tastesystem-cyklus i en nulpunkt-
tabel”, side 600, eller se „Gemme måleværdier i 
palettepreset-tabellen”, side 601)

 Afslutte taste-funktion: Tryk tasten END . 

Hjørne som henføringspunkt - overfør ikke 

punkter, som  blev tastet for grunddrejningen

 Vælg tastefunktion: Tryk softkey TAST P .
 Tastepunkter fra grunddrejning ?: Sig nej med tasten NO ENT 

(dialogspørgsmål vises kun, hvis De første har gennemført en 
grunddrejning)

 Tast begge emne-kanter hver to gange
 Henføringspunkt: Indlæs koordinaterne til henføringspunktet, 

overfør med softkey FASTLÆG HENF.P eller skriv værdierne i en 
tabel (se „Skrive måleværdier fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-
tabel”, side 599, eller se „Skrive måleværdier fra tastesystem-
cyklus i en nulpunkt-tabel”, side 600, eller se „Gemme måleværdier 
i palettepreset-tabellen”, side 601)

 Afslutte taste-funktion: Tryk tasten END .

�
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Midtpunkter af huller, cirkulære lommer, helcylindre, tappe, 
cirkelformede øer osv. kan De fastlægge som henføringspunkter.

Indvendig cirkel:

TNC'en taster cirklens indervæg i alle fire koordinat-akse-retninger.

Ved afbrudte cirkler (cirkelbuer) kan De vælge tastretningen vilkårligt.

 Positionér tastkuglen cirka i midten af cirklen
 Vælg tastefunktion: Vælg softkey TAST CC .

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten fire gange. Tast-
systemet taster 4 punkter efter hinanden på kredsens 
indervæg.

 Hvis De vil arbejde med ændrings-måling (kun ved 
maskiner med spindel-orientering, afhængig af 
MP6160) tryk softkey 180° og tast påny 4 punkter på 
kredsens indervæg.

 Hvis De vil arbejde uden omslagsmåling: Tryk tasten 
END .

 Henføringspunkt: I menuvinduet indlæses begge 
koordinater cirkelcentrum, overtag med softkey 
FASTLÆG HENF.P. eller skriv værdierne i en tabel (se 
„Skrive måleværdier fra tastsystem-cykler i en 
nulpunkt-tabel”, side 599, eller se „Skrive 
måleværdier fra tastesystem-cyklus i en nulpunkt-
tabel”, side 600)

 Afslutte tastefunktion: Tryk tasten END .

Udvendig cirkel:

 Positioner tastkuglen i nærheden af det første tastpunkt udenfor 
cirklen

 Vælg tastretning: Vælg med softkey
 Tastning: Tryk NC-Start-tasten
 Tastforløb for de øvrige 3 punkter gentages. Se billedet til højre 

forneden
 Henføringspunkt: Indlæs koordinaterne til henføringspunktet, 

overfør med softkey FASTLÆG HENF.P eller skriv værdierne i en 
tabel (se „Skrive måleværdier fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-
tabel”, side 599, eller se „Skrive måleværdier fra tastesystem-
cyklus i en nulpunkt-tabel”, side 600, eller se „Gemme måleværdier 
i palettepreset-tabellen”, side 601)

 Afslutte taste-funktion: Tryk tasten END .

Efter tastningen viser TNC'en de aktuelle koordinater til cirklens 
midtpunkt og cirkelradius PR. 
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 Vælg tastefunktion: Tryk softkey TASTE .

 Positionér tastsystemet i nærheden af det første 
tastpunkt.

 Vælg tastretning med softkey

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten

 Positionér tastsystemet i nærheden af det andet 
tastpunkt.

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten

 Henføringspunkt: Indlæs koordinaterne til 
henføringspunktet i menuvinduet, overfør med 
softkey FASTLÆG HENF.P. eller skriv værdierne i en 
tabel (se „Skrive måleværdier fra tastsystem-cykler i 
en nulpunkt-tabel”, side 599, eller se „Skrive 
måleværdier fra tastesystem-cyklus i en nulpunkt-
tabel”, side 600, eller se „Gemme måleværdier i 
palettepreset-tabellen”, side 601)

 Afslutte taste-funktion: Tryk tasten END . 
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tappe

I den anden softkey-liste står softkeys til rådighed, med hvilke De kan 
bruge boringer eller runde tappe til henf.punkt-fastlæggelse.

Fastlæg om det er et hul eller en rund tap der skal tastes

I grundindstillingen bliver boringer tastet.

 Vælg tastefunktion: Tryk softkey TAST-FUNKTION 
softkeylisten videreskiftes

 Vælg tastefunktion: F.eks. tryk softkey TASTE ROT .

 En rund tap skal tastes: Fastlæg med softkey

 Boringer skal tastes: Fastlæg med softkey

Tastning i huller

Forpositionér tastesystemet cirka i midten af boringen. Efter at De har 
trykket NC-Start-tasten, taster TNC'en automatisk fire punkter på 
hullets væg.

Efterfølgende kører De tastsystemet til næste hul og taster dette på 
samme måde. TNC'en gentager dette forløb, indtil alle huller er tastet 
for henføringspunkt-bestemmelse.

Taste rund tap

Positioner tastsystemet i nærheden af første tastpunkt på tappen. 
Med softkey vælges tastretning, tastforløbet udføres med extern 
START-taste. Forløbet udføres ialt fire gange.

Oversigt

Cyklus Softkey

Grunddrejning med 2 boringer: 
TNC´en fremskaffer vinklen mellem forbindelseslinien 
fra boringens-midtpunkt og en Soll-position (vinkel-
henføringsakse)

Henføringspunkt med 4 boringer: 
TNC fremskaffer skæringspunktet for begge først og 
begge sidst antastede boringer. De taster herved over 
kryds (som vist på softkey´en), da TNC´en ellers 
beregner et forkert henføringspunktt

Cirkelmidtpunkt med 3 boringer: 
TNC´en fremskaffer en kredsbane, på hvilken alle 3 
boringer ligger og udregner for kredsbanen et 
kredscentrum.
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De kan også anvende tastsystemet i driftsarterne manuel og el. 
håndhjul, for at gennemføre enkle målinger på emnet. For mere 
komplekse måleopgaver står talrige programmérbare tast-cykler til 
rådighed (se Bruger-håndbog cykler, kapitel 16, kontrollere emner 
automatisk). Med tastesystemet bestemmer De:

 positions-koordinater og ud fra disse
mål og vinkler på emnet

Bestemmelse af koordinater til en position på et oprettet emne

 Vælg tastefunktion: Tryk softkey TAST POS .

 Tastsystemet positioneres i nærheden af tastpunktet

 Vælg tastretning og samtidig akse, til hvilke 
koordinaterne skal henføre sig: Vælg tilhørende 
softkey.

 Start tastforløb: Tryk NC-Start-tasten

TNC´en viser koordinaterne til tastpunktet som henføringspunkt.

Bestemmelse af koordinaterne til et hjørnepunkt i 
bearbejdningsplanet

Bestemme koordinater til hjørnepunktet: Se „Hjørne som 
henføringspunkt - overfør ikke punkter, som blev tastet for 
grunddrejningen”, side 611. TNC'en viser koordinaterne til det tastede 
hjørne som henføringspunkt .
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Bestemmelse af emnemål

 Vælg tastefunktion: Tryk softkey TAST POS .

 Positionér tastsystemet i nærheden af det første 
tastpunkt A

 Vælg tastretning med softkey

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten

 Notér den viste værdi for henføringspunktet (kun, hvis 
tidligere fastlagt henføringspunkt forbliver virksomt)

 Henføringspunkt: Indlæs "0".

 Afbryde dialog: Tryk tasten END .

 Vælg tastefunktion påny: Tryk softkey TAST POS .

 Positionér tastsystemet i nærheden af det andet 
tastpunkt B

 Vælg tastretning med softkey: Samme akse, dog 
modsatte retning af den ved første tastning.

 Tastning: Tryk NC-Start-tasten

I displayet henføringspunkt står afstanden mellem begge punkter på 
koordinataksen.

Sæt positionsvisningen på værdier for længdemåling igen

 Vælg tastefunktion: Tryk softkey TAST POS .
 Tast første tastpunkt påny
 Sæt henføringspunkt på den noterede værdi
 Afbryde dialog: Tryk tasten END .

Vinkel måling

Med et tastesystem kan De bestemme en vinkel i bearbejdnings-
planet. Det der bliver målt er

 vinklen mellem vinkelhenføringsaksen og en emne-kant eller
 vinklen mellem to kanter

Den målte vinkel bliver vist som en værdi på maximal 90° .
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Bestemmelse af vinklen mellem vinkelhenføringsakse og en 
emne-kant

 Vælge tastefunktion: Tryk softkey ANTASTEN ROT .

 Drejevinkel: Notér den viste drejevinkel, hvis De 
senere skal fremstille den tidligere gennemførte 
grunddrejning igen

 Gennemføre grunddrejning med den side som skal 
sammenlignes (se „Kompensere emne-skråflade 
med tastesystem” på side 605)

Med softkey TASTE ROT at lade vise vinklen mellem 
vinkelhenføringsakse og emnekant som drejevinkel.

 Ophævelse af grunddrejning eller genfremstille den 
oprindelige grunddrejning:

 Sæt drejevinkel på den noterede værdi.

Bestemmelse af vinkel mellem to emne-kanter

 Vælge tastefunktion: Tryk softkey ANTASTEN ROT .
 Drejevinkel: Noter den viste drejevinkel, hvis  de senere skal 

fremstille den gennemførte grunddrejning igen.
 Gennemføre grunddrejning for den første side (se „Kompensere 

emne-skråflade med tastesystem” på side 605)
 Tast den anden side ligesom ved en grunddrejning, drejevinkel må 

ikke sættes på 0 !
 Med softkey TASTE ROT kan De få vist vinklen PA mellem emne-

kanter som drejningsvinkel.
 Ophæv grunddrejningen eller indlæs oprindelig grunddrejning: 

Indlæs den noterede drejevinkel
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eller måleure

Har De på Deres maskine ingen elektronisk tastesystem til rådighed, 
så kan De bruge alle tidligere beskrevne manuelle tast-funktioner 
(undtagelse: Kalibreringsfunktioner) også med mekaniske tastere eller 
også med en simpel berøring

I stedet for et elektronisk signal, som automatisk bliver genereret af et 
tastesystem under taste-funktionen, udløser De kontaktsignalet for 
overførsel af tast-positionen manuelt med en taster. Gå frem som 
følger:

 Vælg pr. softkey vilkårlige tastfunktioner

 Kør den mekanisk taster til den første position, som 
skal overtages af TNC`en

 Overfør position: Tryk tasten Akt.-positions-
overtagelse, TNC`en gemmer den aktuelle position

 Køre mekanisk taster til den næste position, som skal 
overtages af TNC`en

 Overfør position: Tryk tasten Akt.-positions-
overtagelse, TNC`en gemmer den aktuelle position

 Køre til evt. yderligere positioner og overføre som 
tidligere beskrevet

 Henføringspunkt: I menuvinduet indlæses 
koordinaterne til det nye henføringspunkt, overtag 
med softkey FASTLÆG HENF.P eller skriv værdierne 
i en tabel (se „Skrive måleværdier fra tastsystem-
cykler i en nulpunkt-tabel”, side 599, eller se „Skrive 
måleværdier fra tastesystem-cyklus i en nulpunkt-
tabel”, side 600)

 Afslutte tastefunktion: Tryk tasten END .
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)14.10Transformere 
bearbejdningsplan 
(software-option 1)

Anvendelse, arbejdsmåde

TNC´en understøtter transformationen af bearbejdningsplaner på 
værktøjsmaskiner med svinghoveder såvel som rundborde. Typiske 
anvendelser er f.eks skrå boringer eller skråt liggende konturer i 
rummet. Bearbejdningsplanet bliver herved altid drejet om det aktive 
nulpunkt. Som sædvanligt, bliver bearbejdningen programmeret i et 
hovedplan (f.eks. X/Y-planet), dog udført i planet, som er transformeret 
i forhold til hovedplanet.

For transformation af bearbejdningsplanet står to funktioner til 
rådighed:

Manuel transformering med softkey 3D ROT i driftsarten manuel 
drift og El. håndhjul, se „Aktivere manuel transformering”, side 623

 Styret transformering, Cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN i 
bearbejdnings-programmet (se Bruger-håndbog Cyklus, Cyklus 19 
BEARBEJDNINGSPLAN)

 Styret transformering, PLANE-funktion i bearbejdnings-program (se 
„PLANE-funktionen: Transformering af bearbejdningsplan 
(software-option 1)” på side 491)

TNC-funktionen for "Transformering af bearbejdningsplan" er 
koordinat-transformationer. Herved står bearbejdnings-planet altid 
vinkelret på retningen af værktøjsaksen.

�

� �

�


	�

Funktionerne for transformering af bearbejdningsplanet 
bliver tilpasset af maskinfabrikanten til TNC og maskine. 
Ved bestemte svinghoveder (rundborde) fastlægger 
maskinfabrikanten, om den i cyklus programmerede vinkel 
bliver tolket af TNC´en som koordinater til drejeaksen eller 
som vinkelkomponent til en skråt plan. Vær opmærksom 
på Deres maskinhåndbog.
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) Grundlæggende skelner TNC`en ved transformering af 
bearbejdningsplanet  mellem to maskintyper:

Maskine med rundbord

De skal bringe emnet med en tilsvarende positionering af 
rundbordet, f.eks med en L-blok, til det ønskede 
bearbejdningssted

 Stedet for den transformerede værktøjsakse ændrer sig i forhold 
til det maskinfaste koordinatsystem ikke. Når De drejer Deres 
bord – altså emnet – f.eks. med 90° , drejer koordinatsystemet sig 
ikke med. Hvis De i driftsart manuel drift trykker akseretnings-
tasten Z+, kører værktøjet i retningen Z+.

 TNC`en tilgodeser ved beregningen af det transformerede 
koordinatsystem kun mekanisk betingede forskydninger af det 
pågældende rundbords - såkaldte "translatoriske" andele.

Maskine med svinghoved

De skal bringe værktøjet med en tilsvarende positionering af 
svinghovedet, f.eks. med en L-blok, i den ønskede 
bearbejdningsposition.

 Positionen for den svingede (transformerede) værktøjsakse 
ændrer sig i forhold til det maskinfaste koordinatsystem: Drejer 
De svinghovedet på Deres maskine – altså værktøjet – f.eks. i B-
aksen med +90°, drejer koordinatsystem med. Hvis De i driftsart 
manuel drift trykker akseretnings-tasten Z+, kører værktøjet i 
retning X+ i det maskinfaste koordinatsystem

 TNC´en tager hensyn ved beregningen af det transformerede 
koordinatsystem til mekanisk betingede forskydninger af 
svinghovedet  ("translatoriske" andele) og forskydninger, som 
opstår ved drejning af værktøjet (3D-værktøjs-længdekorrektur)
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)Kørsel til referencepunkter med transformerede  

akser

Med transformerede akser kører De til referencepunkterne med de 
externe retningstaster. TNC'en interpolerer hermed de tilsvarende 
akser. Vær opmærksom på, at funktionen "transformere 
bearbejdningsplan" er aktiv i driftsart manuel drift og Akt.-vinklen af 
drejeaksen er blevet indført i menufeltet.

Henføringspunkt-fastlæggelse i et transformeret 

system

Efter at De har positioneretdrejeaksen, fastlægger De 
henføringspunktet som ved et utransformeret system. Forholdene 
omkring TNC`en ved henføringspunkt-fastlæggelse er herved 
afhængig af indstillingen af maskin-parameter 7500 i Deres kinematik-
tabel:

MP 7500, Bit 5=0
TNC`en tester med aktivt transformeret bearbejdningsplan, om ved 
fastlæggelsen af henf.punktet i akserne X, Y og Z stemmer overens 
med de aktuelle koordinater for drejeaksen med den af Dem 
definerede svingvinkel (3D-ROT-menu). Er funktionen transformere 
bearbejdningsplan inaktiv, så kontrollerer TNC´en, om drejeaksen 
står på 0° (Akt.-position). Stemmer positionerne ikke overens, 
afgiver TNC´en en fejlmelding.

MP 7500, Bit 5=1
TNC´en kontrollerer ikke, om de aktuelle koordinater for drejeaksen 
(Akt.-position) stemmer overens med den af Dem definerede 
svingvinkel.

Pas på kollisionsfare!

Henføringspunktet fastlægges grundlæggende altid i alle 
tre hovedakser.

Hvis drejeaksen på Deres maskine ikke er styret, skal De 
indføre Akt.-positionen af drejeaksen i menuen for manuel 
trans-formation: Stemmer Akt.-positionen af drejeaksen 
ikke overens med det indførte, beregner TNC´en 
henførings-punktet forkert.
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) Henføringspunkt-fastlæggelse ved maskiner 

med rundbord

Når De med en rundbordsdrejning opretter emnet, f.eks.med tast-
cyklus 403, skal De før fastlæggelsen af henf.punktet i lineærakserne 
X, Y og Z nulle rundbordsaksen efter opretnings-forløbet. Ellers afgiver 
TNC´en en fejlmelding. Cyklus 403 tilbyder denne mulighed direkte, 
idet De fastlægger en indlæseparameter (se bruger-håndbogen 
Tastsystem-cykler, "Kompensere for en grunddrejning over en 
drejeakse").

Henføringspunkt-fastlæggelse ved maskiner 

med hovedskift-systemer

Hvis Deres maskine er udrustet med et hovedskifte-system, skal De 
styre henf.punkter grundlæggende med preset-tabellen. 
Henf.punkter, som er gemt i preset-tabellen, indeholder omregningen 
af den aktive maskin-kinematik (hovedgeometri). Hvis De indskifter et 
nyt hoved, tilgodeser TNC´en de nye, forandrede hovedmål, så at det 
aktive henf.punkt bliver bibeholdt.

Positionsvisning i et transformeret system

De i status-feltet viste positioner (NOM. og AKT.) henfører sig til det 
transformerede koordinatsystem.

Begrænsninger ved transformation af 

bearbejdningsplan 

 Tastfunktionen grunddrejning står ikke til rådighed, hvis De i driftsart 
manuel har aktiveret funktionen transformere bearbejdningsplan

 Funktionen "overtage Akt.-Position“ er ikke tilladt, når funktionen 
transformere bearbejdningsplan er aktiveret

 PLC-positioneringer (fastlagt af maskinfabrikanten) er ikke tilladt.
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)Aktivere manuel transformering

Vælg manuel transformering: Tryk softkey 3D ROT .

Positionér det lyse felt pr. piltaste til menupunkt 
Manuel drift .

Aktivere manuel transformering: Tryk softkey AKTIV .

Positioner det lyse felt pr. piltaste til den ønskede 
drejeakse

Indlæs drejevinkel

Afslutte indlæsning: Tryk tasten END

For deaktivering sætter De i menuen transformation af 
bearbejdningsplan de ønskede driftsarter på inaktiv.

Når funktionen transformere bearbejdningsplan er aktiv og TNC´en 
kører maskinakserne tilsvarende de transformerede akser, indblænder 
status-displayet symbolet .

Hvis De sætter funktionen transformere bearbejdningsplan for 
driftsart programafvikling på aktiv, gælder den i menuen indførte 
svingvinkel fra og med den første blok i bearbejdnings-programmet 
der skal afvikles. Anvender De i bearbejdnings-programmet cyklus 19 
BEARBEJDNINGSPLAN eller PLANE-funktionen, er de der definerede 
vinkelværdier virksomme. De i menuen indførte vinkelværdier bliver 
overskrevet med de kaldte værdier.
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) Fastlæg den aktuelle værktøjsakse-retning som 

aktiv bearbejdningsretning (FCL2-funktion)

Med denne funktion kan De i driftsarterne manuel og El. håndhjul køre 
værktøjet pr. eksterne retningstaster eller med håndhjulet i retningen, 
i hvilken værktøjsaksen netop peger. Brug denne funktion, når

De under en program-afbrydelse i et 5-akse-programvil vil frikøre 
værktøjet i værktøjs-akseretningen

De med håndhjulet eller de eksterne retningstaster i manuel drift vil 
gennemføre en bearbejdning med det isatte værktøj

Vælg manuel transformering: Tryk softkey 3D ROT .

Positionér det lyse felt pr. piltaste til menupunkt 
Manuel drift .

Aktivere den aktive værktøjsakse-retning som aktiv 
bearbejdningsretning: Tryk softkey VRKT-AKSE .

Afslutte indlæsning: Tryk tasten END

For deaktivering sætter De i menuen transformere bearbejdningsplan 
menupunktet Manuel drift på inaktiv.

Når funktionen kørsel i værktøjsakse-retning er aktiv, indblænder 
status-statusdisplayet symbolet  .

Denne funktion skal frigives af maskinfabrikanten Vær 
opmærksom på Deres maskinhåndbog.

Denne funktion står så også til rådighed, når De afbryder 
programafviklingen og vil køre akserne manuelt.
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bearbejdninger

For enkle bearbejdninger eller ved forpositionering af værktøjet er 
driftsart positionering med manuel indlæsning velegnet. Her kan De 
indlæse et kort program i HEIDENHAIN-klartext-format eller i DIN/ISO 
og lade det udføre direkte. Også bearbejdnings- og tastsystem-cykler, 
såvel som nogle specialfunktioner (taste SPEC FCT) TNC´en lader stå 
til rådighed i MDI-drift. TNC´en gemmer automatisk programmet i filen 
$MDI. Ved positionering med manuel indlæsning er det muligt at 
aktivere de yderligere status-display.

Anvende positionering med manuel indlæsning

Vælg driftsart positionering med manuel indlæsning. 
Filen $MDI programmeres med de funktioner der er 
til rådighed

Start programafvikling: Eksterne START-taste

Begrænsninger:

Den fri kontur-programmering FK,  programmerings-
grafikken og programafviklings-grafikken står ikke til 
rådighed.

Filen $MDI må ikke indeholde nogen program-kald 
(PGM CALL).
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Et enkelt emne skal forsynes med en 20 mm dyb boring. Efter 
opspænding af emnet, opretning og henføringsgspunkt-fastlæggelse 
lader boringen sig med få programlinier programmere og udføre.

Først bliver værktøjet forpositioneret med retlinie-blokke over emnet 
og positioneret på en sikkerhedsafstand på 5 mm over borestedet. 
Herefter bliver boringen udført med cyklus 200 BORING.

Retlinje-funktion: Se "Retlinie L”, side 234, Cyklus BORING: Se 
Bruger-håndbog cykler, cyklus 200 BORING.

�

�

�

�	

�	

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL CALL 1 Z S2000 Værktøjs kald: Værktøjsakse Z,

Spindelomdr.tal 2000 omdr./min.

2 L Z+200 R0 FMAX Værktøj frikøres (FMAX = ilgang)

3 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 Værktøj med F MAX positioneres over boring , 
spindel inde

4 CYCL DEF 200 BORING Definere cyklus BORING

Q200=5 ;SIKKERHEDS-AFST. Sikkerhedsafstand af værkt. over boring

Q201=-15 ;DYBDE Dybde af boringen (fortegn=arbejdsretning)

Q206=250 ;F DYBDEFREMRYK. Boretilspænding

Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE Dybden af den pågældende fremrykning før 
udkørsel

Q210=0 ;F.-TIDEN OPPE Dvæletid efter hver frikørsel i sekunder

Q203=-10 ;KOOR. OVERFL. Koordinater til emne-overflade

Q204=20 ;2. S.-AFSTAND Sikkerhedsafstand af værkt. over boring

Q211=0.2 ;DVÆLETID NEDE Dvæletid på bunden af boringen i sekunder

5 CYCL CALL Kald cyklus BORING

6 L Z+200 R0 FMAX M2 Værktøj frikøres

7 END PGM $MDI MM Program-slut



628  Positionering med manuel indlæsning

1
5

.1
 P

ro
g

ra
m

m
e

re
 o

g
 a

fv
ik

le
 e

n
k

le
 b

e
a

rb
e

jd
n

in
g

e
r Eksempel 2: Fjerne emne-skråflade ved maskiner med rundbord

Gennemføre grunddrejning med tastesystem. Se bruger-håndbogen 
for tastsystem-cykler, +tastsystem-cykler i driftsart manuel drift og El. 
håndhjul", afsnit "kompensering for skævt liggende emne".

Notér drejevinkel og ophæv grunddrejning igen

Vælg driftsart: Positionering med manuel indlæsning

Vælg rundbordsakse, indlæs den noterede 
drejevinkelinkel og tilspænding  f.eks. L C+2.561 F50

Afslut indlæsning

Tryk NC-Start-tasten: Skråfladen bliver fjernet ved 
drejning af rundbordet
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Filen $MDI bliver normalt anvendt til korte og midlertidigt nødvendige 
programmer. Skal et program trods det gemmes, går De frem som 
følger:

Vælg driftsart: Program- indlagring/editering

Kald fil-styring: Tast PGM MGT (program styring)

Markér filen $MDI

Vælg "Kopiere fil": Softkey KOPIERING

De Indlæser et navn, under hvilket det aktuelle 
indhold af filen $MDI skal gemmes

Udfør kopiering

Forlade fil-styring: Softkey SLUT

For sletning af indholdet i filen $MDI går De frem således: Istedet for 
at kopiere, sletter De indholdet med softkey SLET. Ved næste skift i 
driftsart positionering med manuel indlæsning viser TNC´en en tom fil 
$MDI. 

Yderligere informationer: se "Kopiere enkelte filer”, side 133.

MÅL-FIL=

Hvis De vil slette $MDI, så

må De ikke have valgt driftsart positionering med 
manuel indlæsning (heller ikke i baggrunden)

må De ikke have valgt fil $MDI i driftsart program 
indlagring/editering

BORING
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Anvendelse

I programafviklngs-driftsarter og driftsart program-test simulerer 
TNC´en en bearbejdning grafisk. Med softkeys vælger De, om det skal 
være

 Set fra oven
 Fremstilling i 3 planer
 3D-fremstilling

TNC-grafikken svarer til fremstillingen af et emne, som bliver 
bearbejdet med et cylinderformet værktøj. Med aktiv værktøjs-tabel 
kan De lade en bearbejdning fremstille med en radiusfræser. De skal 
så i værktøjs-tabellen indlæse R2 = R.

TNC'en viser ingen grafik, hvis

 det aktuelle program ikke har en gyldig råemne-definition.
 der ikke er valgt et program

Grafisk simulering ved specialanvendelser

I normale tilfælde indeholder NC-programmer et værktøjskald, der 
med det definerede værktøjs-nummer automatisk også bestemmer 
værktøjs-dataerne for den grafiske simulering. 

For specialanvendelser, der ingen værktøjs-data behøver (f.eks. 
laserskæring eller vandstråleskæring) kan De indstille maskin-
parametrene 7315 til 7317 således, at TNC`en også her skal 
gennemføre en grafisk simulering, når De ingen værktøjsdata har 
aktiveret De behøver dog grundlæggende altid et værktøjs-kald med 
definition af værktøjs-akseretningen (f.eks. TOOL CALL Z), indlæsningen 
af et værktøjs-nummer er ikke krævet.

Med den nye 3D-grafik kan De i driftsart Program-Test 
også fremstille bearbejdninger i det transformerede 
bearbejdningsplan og flerside-bearbejdninger grafisk, efter 
at De har simuleret programmet i et andet billede. For at 
kunne bruge denne funktion, behøver De mindst hardware 
MC 422 B. For ved ældre hardware-udgaver at kunne 
accelerere hastigheden af test-grafik´en, skal De sætte Bit 
5 i maskin-parameter 7310 = 1. Herved bliver funktioner, 
der specielt blev implementeret for den nye 3D-grafik, 
deaktiveret.

TNC´en fremstiller ikke TOOL CALL-blok programmerede 
Radius-overmål DR i Grafik .
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Efter at De har startet et program, viser TNC`en følgende softkeys, 
med hvilke De kan indstille simulerings-hastigheden.

De kan også indstille simulerings-hastigheden, før De starter et 
program:

 Viderekoble softkeyliste

 Vælg funktionen for indstilling af simuleringshastighed

 Vælg den ønskede funktion pr. softkey, f.eks. forhøje 
testhastigheden skridtvis

Hastigheden ved program-testen kan De så kun indstille, 
hvis De har funktionen "vis bearbejdningstid“ aktiv (se 
„Vælge stopur-funktion” på side 641). Ellers udfører 
TNC`en altid program-testen med maksimalt mulig 
hastighed.

Den sidst indstillede hastighed forbliver aktiv sålænge 
(også efter en strømafbrydelse), indtil De påny omstiller 
den

Funktioner Softkey

Teste program med hastigheden, med hvilken der 
også bliver bearbejdet (programmerede 
tilspændinger bliver tilgodeset)

Forhøje testhastigheden skridtvis

Formindske testhastigheden skridtvis

Teste et program med maksimalt mulig hastighed 
(grundindstilling)
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I programafviklings-driftsarter og i driftsart program-test viser TNC'en 
følgende softkeys: 

Begrænsninger under en programafvikling

Set fra oven

Den grafiske simulering i dette billede forløber hurtigst mulig.

 Vælg set fra oven med softkey

 For dybdefremstilling i denne grafik gælder: Jo 
dybere, desto mørkere

Billede Softkey

Set ovenfra

Fremstilling i 3 planer

3D-fremstilling

Bearbejdningen lader sig ikke samtidig fremstille grafisk, 
hvis TNC`ens regner er belastet med komplicerede 
bearbejdningsopgaver eller bearbejdning af store flader. 
Eksempel: Fræsning over hele råemnet med et stort 
værktøj. TNC´en fortsætter ikke mere grafikken og 
indblænder teksten ERROR i grafik-vinduet. Bearbejdningen 
bliver dog udført videre.

TNC´en fremstiller i programafviklingsgrafikken 
fleraksebearbejdninger under afviklingen ikke grafisk. I 
grafikvinduet vises i sådanne tilfælde fejlmeldingen akse 
kan ikke fremstilles.

Såfremt De på Deres maskine har en mus til rådighed, kan 
De ved positionering af musepilen på et vilkårligt sted på 
emnet, aflæse dybden på dette sted i statuslinien
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Fremstillingen viser et billede fra oven med 2 snit, ligesom en teknisk 
tegning. Et symbol til venstre under grafikken viser, om fremstillingen 
er projektionsmetode 1 eller projektionsmetode 2 iflg. DIN 6, del 1 
(valgbar over MP7310). 

Ved fremstilingen i 3 planer står funktionen for udsnits-forstørrelse til 
rådighed, se „Udsnits-forstørrelse”, side 639.

Herudover kan De forskyde snitplanet med softkeys:

 De vælger softkey´en for fremstilling af emnet i 
3 planer

 Softkey-liste omskiftes, til udvalgs-softkey´en for 
funktionerne for forskydning  af snitplanet vises

 Vælg funktionen for forskydning af snitplanet: TNC´en 
viser følgende softkeys

Positionen af snitplanet kan ses på billedskærmen under 
forskydningen.

Grundindstillingen af snitplanet er valgt således, at den ligger i 
bearbejdningsplanet i midten af emnet og i værktøjs-aksen på emne-
overkanten.

Koordinaterne til snitlinien

TNC'en indblænder koordinaterne til snitlinien, henført til emne-
nulpunktet forneden i grafik-vinduet. Der bliver kun vist koordinaterne 
i bearbejdningsplanet. Denne funktion aktiverer De med maskin-
parameter 7310. 

Funktion Softkeys

Forskyd det lodrette snitplan til højre eller 
venstre

Forskyde det lodrette snitplan fremad eller 
tilbage

Forskyd det vandrette snitplan opad eller 
nedad
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TNC'en viser emnet rumligt. Hvis De råder over tilstrækkelig 
hardware, så fremstiller TNC`en grafisk i den højopløselige 3D-grafik 
også bearbejdninger i det transformerede bearbejdningsplan og 
flersidebearbejdninger.

3D-fremstillingen kan De pr. softkey dreje om den lodrette akse og 
vippe om vandrette akse. Såfremt De har tilsluttet en mus til Deres 
TNC, kan De ved at holde højre muse-tastetrykket ligeledes udføre 
denne funktion

Omridset af råemnet ved begyndelsen af den grafiske simulation kan 
De lade vise som en ramme.

I driftsart program-test står funktionen for udsnits-forstørrelse til 
rådighed, se „Udsnits-forstørrelse”, side 639. 

 Vælg 3D-fremstilling med softkey. Ved dobbelt tryk på 
softkey´en skifter De om til den højopløselige 3D-
grafik. Omskiftningen er kun mulig, når simuleringen 
allerede er afsluttet. Den højopløselige grafik viser 
detaljeret overfladen af emnet der bearbejdes.

Hastigheden af 3D-grafik´en afhænger af skærlængden 
(kolonne LCUTS i værktøjs-tabellen). Er LCUTS defineret med 
0 (grundindstilling), så regner simuleringen med en 
uendelig lang skærlængde, hvad der fører til lange 
beregningstider. Såfremt De ingen LCUTS vil definere, kan 
De sætte maskin-parameter 7312 på en værdi mellem 5 og 
10. Herved begrænser TNC`en internt skærlængden til en 
værdi, som udregnes fra MP7312 gange værktøjs-
diameteren.
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 Softkey-liste omskiftes, indtil udvalgs-softkey´en for 
funktionerne dreje og forstørre/formindske vises

 Vælg funktion for drejning og forstørre/formindske:

De kan også betjene 3D-liniegrafikken med musen. Følgende 
funktioner står til rådighed:

 For at dreje den fremstillede grafik tredimensionalt: Hold højre 
muse-taste trykket og flyt musen. TNC`en viser et koordinatsystem, 
som fremstiller den momentant aktive opretning af emnet. Efter at 
De har sluppet den højre musetaste, orienterer TNC`en emnet i den 
definerede opretning

 For at forskyde den fremstillede grafik: Hold midterste muse-taste 
hhv. muse-hjul trykket og flyt musen. TNC´en forskyder emnet i den 
pågældende retning. Efter at De har sluppet den midterste 
musetaste, forskyder TNC`en emnet til den definerede position

 For at zoome et bestemt område med musen: Med trykket venstre 
muse-taste markeres det firkantede zoom-område, De kan forskyde 
zoomområdet både horisentalt og vertikalt med bevægelse med 
musen. Efter at De har sluppet den venstre musetaste, forstørrer 
TNC`en emnet på den definerede område

 For hurtigt at zoome ud- og ind med musen: Drej musehjulet frem 
hhv. tilbage

 Dobbeltklik med den højre musetast: Nulstil zoom-faktor
 Hold Shift-tast trykket og dobbeltklik med den højre musetast: 

Nulstil zoomfaktor og drejevinkel 

Funktion Softkeys

Fremstilling i 5°-skridt lodret drejning

Fremstilling i 5°-skridt horisontal vippning

Forstørre fremstilling skridtvis. Er 
fremstillingen forstørret, viser TNC´en i 
bundlinjen af grafikvinduet bogstavet Z 

Formindske fremstilling skridtvis. Er 
fremstillingen formindsket, viser TNC´en i 
bundlinien af grafikvinduet bogstavet Z 

Nulstilling af fremstilling af programmerede 
størrelser
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 Softkey-liste omskiftes, indtil udvalgs-softkey´en for funktionerne 
dreje og forstørre/formindske vises

 Vælg funktion for drejning og forstørre/formindske:

 Indblænde rammen for BLK-FORM: Det lyse felt i 
softkey´en stilles på VISNING

 Indblænde rammen for BLK-FORM: Stil det lyse felt i 
softkey´en på UDBLÆNDE.
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Udsnittet kan De i driftsart program-test og i en programafviklings-
driftsart ændre i alle billeder. 

Hertil skal den grafiske simulering hhv programafviklingen være 
standset. En udsnit-forstørrelse er altid virksom i alle fremstillings-
måder. 

Ændring af udsnit-forstørrelse

Softkeys se tabel

 Om nødvendigt, stop grafisk simulation
 Omskift softkey-liste i driftsart program-test hhv. i en 

programafviklings-driftsart, indtil udvalgs-softkey´en for udsnits-
forstørrelse vises. 

 Softkey-liste omskiftes, indtil udvalgs-softkey´en med 
funktionerne for udsnitsforstørrelse vises

 Vælg funktionen for udsnits-forstørrelse

 Vælg emneside med softkey (se tabellen nedenunder)

 Formindske eller forstørre råemne: Hold softkey „–“ 
hhv. „+“ trykket

 Start program-test påny med softkey START (RESET 
+ START fremstiller det oprindelige råemne igen)

Funktion Softkeys

Vælg venstre/højre emneside

Vælg forreste/bageste emneside

Vælg øverste/nederste emneside

Forskyd. af snitflade for formindskelse el. 
forstørrelse af råemne

Overfør udsnit
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TNC´en viser under en udsnit-forstørrelse koordinaterne til aksen, som 
De lige har beskåret. Koordinaterne svarer til området, der er fastlagt 
for udsnits-forstørrelsen. Til venstre for skråstregen viser TNC'en den 
mindste koordinat for området (MIN-Punkt), til højre herfor den største 
(MAX-Punkt).

Ved en forstørret afbildning indblænder TNC`en nederst til højre på 
billedskærmen MAGN .

Når TNC'en ikke yderligere kan formindske hhv. forstørre råemnet, 
indblænder styringen en hertil svarende fejl- melding i grafik-vinduet. 
for at fjerne fejlmeldingen, forstørrer hhv. formindsker De råemnet 
igen. 

Gentage en grafisk simulering

Et bearbejdnings-program kan simuleres så ofte det ønskes. Hertil kan 
De igen tilbagestille grafikken til råemnet eller et forstørret udsnit af 
råemnet.

Vise værktøj

I set fra oven og i fremstillingen i 3 planer kan De lade værktøjet vise 
under simuleringen. TNC`en fremstiller værktøjet med den diameter, 
der er defineret i værktøjs-tabellen.

Funktion Softkey

Vise det ubearbejdede råemne i den sidst valgte 
udsnits-forstørrelse

Tilbagestille udsnits-forstørrelsen, så at TNC´en viser 
det bearbejdede eller ubearbejdede emne svarende til 
den programmerede BLK-form 

Med softkey´en RÅEMNEL SOM BLK FORM viser TNC´en 
– også efter et udsnit uden UDSNIT OVERFØR. - råemnet 
igen i den programmerede størrelse.

Funktion Softkey

Ikke vise værktøjet ved simuleringen

Vise værktøjet ved simuleringen 
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Programafviklings-driftsarter

Visning af tiden fra program-start til program-slut. ved afbrydelser 
bliver tiden standset. 

Program-test

TNC´en tager for tidsberegningen hensyn til følgende punkter:

 Kørselsbevægelser med tilspænding
Dvæletider
 Indstillinger for maskinn-dynamik (accelerationer, filterindstillinger, 

bevægelsesføring)

Den af TNC´en fremskaffede tid tilgodeser ingen ilgangbevægelser og 
maskinafhængige tider (f.eks. for værktøjs-veksel). 

Hvis De fremskaffer bearbejdningstiden på indstillet, kan de lade en fil 
generere, i hvilken indsatstiden for alle i et program anvendte 
værktøjer er opført (se „Værktøjs-brugstest” på side 202).

Vælge stopur-funktion

 Softkey-liste omskiftes, indtil udvalgs-softkey´en for 
stopur-funktionen vises

 Valg af stopur-funktioner

 Vælg den ønskede funktion pr. softkey, f.eks. gemme 
den viste tid

Stopurs-funktioner Softkey

Fremskaffe bearbejdningstid indkoble (IND) /udkoble 
(UD)

Gemme den viste tid

Summen af den gemte og 
den viste tid

Slette den viste tid

TNC nulstiller under program-testen bearbejdningstiden, 
såsnart en ny BLK-FORM bliver afviklet.
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Oversigtt

I programafviklings-driftsarten og driftsart program-test viser TNC´en 
softkeys, med hvilke De sidevis kan lade bearbejdningsprogrammet 
vise: 

Funktioner Softkey

Blade en billedskærm-side tilbage i programmet

Blade en billedskærm-side frem i programmet

Vælg program-start

Vælg program-afslutning
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Anvendelse

I driftsart program-test simulerer De afviklingen af programmer og 
programdele, for at reducere programmeringsfejl i 
programafviklingen. TNC´en hjælper Dem ved at finde 

GGeometriske uforeneligheder
manglende angivelser
 spring der ikke kan udføres
Beskadigelser af arbejdsrummet
 Kollisioner mellem kollisionsovervågede komponenter (software-

option DCM nødvendig, se „Kollisionsovervågning i driftsart 
program-test”, side 411)

Yderligere kan De udnytte følgende funktioner:

 Program-test blokvis
 Testafbrydelse ved vilkårlig blok
Overspringe blokke
 Funktioner for den grafiske fremstilling
 Fremskaffe bearbejdningstiden
 Yderligere status-visning

Hvis Deres maskine er udstyret med software-option 
DCM (dynamisk kollisionsovervågning), kan De i program-
test også lade gennemføre en kollisionskontrol (se 
„Kollisionsovervågning i driftsart program-test” på side 
411)



644  Program-test og programafvikling

1
6

.3
 P

ro
g

ra
m

-t
e

s
t

Pas på kollisionsfare!

TNC`en kan ved den grafiske simulering ikke simulere alle 
virkelige kørselsbevægelser udført af maskinen, f.eks.

 Kørselsbevægelser ved værktøjsveksel, som 
maskinfabrikanten har defineret i en værktøjsveksel-
makro eller med PLC`en

 Positioneringer, som maskinfabrikanten har defineret i 
en M-funktions-makro

 Positioneringer, som maskinfabrikanten har udført over 
PLC`en

 Positioneringer, som en paletteveksel gennemfører

HEIDENHAIN anbefaler derfor at indkøre hvert program 
med tilsvarende forsigtighed, også når program-testen 
ikke har ført til fejlmelding og til ingen synlige 
beskadigelser af emnet.

TNC´en starter en program-test efter et værktøjs-kald 
grundlæggende altid på følgende position:

 I bearbejdningsplanet i midten af det definerede råemne
 I værktøjsakse 1 mm ovenfor det i BLK FORM definerede 
MAX-Punkt

Når De kalder det samme værktøj, så simulerer TNC`en 
programmet videre fra den sidste, før værktøjs-kaldet 
programmerede position. 

For også ved afvikling at have et entydigt forhold, skal De 
efter en værktøjsveksel grundlæggende køre til en 
position, fra hvilken TNC`en kan positionere 
bearbejdningen kollisionsfrit.

Maskinfabrikanten kan også for driftsart program-test 
definere en værktøjs-vekselmakro, der simulerer 
forholdene på maskinen eksakt, vær opmærksom på 
maskinhåndbogen.
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Med et aktivt central værktøjs-lager skal De for en program-test have 
aktiveret en værktøjs-tabel (Status S). Udvælg herfor i driftsart 
program-test med fil-styring (PGM MGT) en værktøjs-tabel. 

Med MOD-funktionen RÅEMNE I ARB.-RUM aktiverer De for 
program-testen en arbejdsrum-overvågning, se „Fremstille råemne i 
arbejdsrummet”, side 684. 

 Vælg driftsart program-test

 Vis fil-styring med tasten PGM MGT vis og vælg filen, 
som De skal teste eller 

 Vælg program-start: Vælg med tasten GOTO linie "0“ 
og indlæs bekræft med tasten ENT .

TNC'en viser følgende softkeys:

De kan til enhver tid program-testen - også indenfor bearbejdnings-
cykler - afbryde og fortsætte igen. For at kunne fortsætte testen igen, 
må De ikke gennemføre følgende aktioner:

Med piltasten eller tasten GOTO vælge en anden blok
Gennemføre ændringer i programmet
 Skifte driftsart
 Vælge et nyt program

Funktioner Softkey

Tilbagestille råemne og teste det totale program

Test hele programmet

Tast hver program-blok for sig

Standse program-test (en softkey vises kun, hvis De 
har startet program-testen)
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Mit STOP VED N gennemfører TNC´en program-testen kun indtil 
blokken med blok-nummeret N.

 I driftsart program-test vælges program-start
 Vælg program-test indtil en bestemt blok: Tryk på 

softkey STOP VED N .

 Stop ved N: Indlæs blok-nummeret, ved hvilken 
program-testen skal standses

 Program: Indlæs navnet på programmet, i hvilket 
blokken med det valgte blok-nummer står; TNC´en 
viser navnet på det valgte program; når programm-
stoppet i et med PGM CALL kaldt program skal finde 
sted, så indføres dette navn

 Fremløb til: P: Hvis De vil gå ind i en punkt-tabel, 
indlæses her linjenummeret, i hvilken De vil gå ind

 Tabel (PNT): Hvis De vil gå ind i en punkt-tabel, 
indlæses her navnet på punkt-tabellen, i hvilken De vil 
gå ind

 Gentagelser: Indlæs antallet af gentagelser, som skal 
gennemføres, såfremt N står indenfor en programdel-
gentagelse

 Teste et program-afsnit: Tryk softkey START ; TNC´en 
tester programmet indtil den indlæste blok
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Denne funktion kan De anvende for at teste programmer, hvis 
kinematik ikke stemmer overens med den aktive maskinkinematik 
(f.eks. på maskiner med hoved-veksel eller 
kørselsområdeomskiftning).

Såfremt maskinfabrikanten deponeret forskellige kinematik´er på 
Deres maskine, kan De med MOD-funktionen aktivere en af disse 
kinematik´er for program-testen. Den aktive maskinkinematik forbliver 
uberørt af det.

 Vælg driftsart program-test

 Vælg programmet, som De vil teste

 Valg af MOD-funktioner

 Lade disponible kinematik´er vise i et 
overblændingsvindue, evt. før omskiftning af softkey-
listen

 Vælg den ønskede kinematik med piltasterne og 
overtag med tasten ENT .

Denne funktion skal være frigivet af maskinfabrikanten

Efter indkobling af styringen er i driftsarten program-test 
maskinkinematik´en grundlæggende aktiv. Vælg kinematik 
for program-test evt. efter indkoblingen påny.

Når De med nøgleordet kinematic vælger en kinematik, så 
skifter TNC´en maskinkinematik´en og testkinematik´en 
om.
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Denne funktion kan De anvende på maskiner, på hvilke De vil definere 
bearbejdningsplanet ved manuel indstilling af maskinakserne.

 Vælg driftsart program-test

 Vælg programmet, som De vil teste

 Valg af MOD-funktioner

 Vælg menuen for definition af bearbejdningsplanet

Med taste ENT aktiveres hhv. deaktiveres funktionen

 Overtage aktive drejeaksekoordinater fra 
maskindrioftsarten, eller

 Det lyse felt positioneres pr. piltaste på den ønskede 
drejeakse og drejeakseværdien indlæses, på hvilken 
TNC`en med simulationen skal omregne

Denne funktion skal være frigivet af maskinfabrikanten

Hvis denne funktion er frigivet af maskinfabrikanten, så 
deaktiverer TNC´en ikke mere funktionen transformere 
bearbejdningsplan, når De vælger et nyt program.

Når De simulerer et program, som ingen TOOL CALL-blok 
indeholder, så anvender TNC´en som værktøjs-akse 
aksen, som De har aktiveret for den manuelle tastning i 
driftsart manuel.

Vær opmærksom på, at den aktive kinematik i program-
test passer til programmet, som De vil teste, ellers afgiver 
TNC´en evt.
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Anvendelse

I driftsart programafvikling blokfølge udfører TNC'en et bearbejdnings-
program kontinuerligt indtil program-slut eller indtil en afbrydelse.

I driftsarten programafvikling enkeltblok udfører TNC´en hver blok 
efter tryk på den eksterne START-tast.

Følgende TNC-funktioner kan De udnytte i programafviklings-
driftsarterne:

Afbryde en programafvikling
 Programafvikling fra en bestemt blok
Overspringe blokke
 Editere værktøjs-tabel TOOL.T
 Kontrollere og ændre Q-parametre
Overlejre håndhjuls-positionering
 Funktioner for den grafiske fremstilling
 Yderligere status-visning
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Forberedelse

1 Opspænde emnet på maskinbordet
2 Fastlæg henføringspunkt
3 Vælge de nødvendige tabeller og palette–filer (status M)
4 Vælg bearbejdnings-program (status M)

Programafvikling blokfølge

 Starte bearbejdnings-programmet med ekstern START-tast

Programafvikling enkeltblok

 Starte hver blok i bearbejdnings-programmet med den eksterne 
START-tast

Tilspænding og spindelomdrejningstal kan De ændre med 
Override-drejeknappen.

Med softkey FMAX kan De reducere tilspændings-
hastigheden, når De vil tilkøre NC-programet. 
Reduceringen gælder for alle ilgangs- og 
tilspændingsbevægelser. Den af Dem indlæste værdi er 
efter  ud-/indkobling af maskinen ikke mere aktiv. For at 
genfremstille den altid fastlagte maksimale tilspændings-
hastighed efter indkoblingen, skal De påny indlæse den 
tilsvarende talværdi.

Kontroller at alle akser er kørt i reference, før De starter en 
programafvikling. Ellers stopper TNC´en bearbejdningen 
så snart en NC-blok skal afvikle en akse som ikke er kørt i 
reference. 
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De har forskellige muligheder for at afbryde en programafvikling:

 Programmerede afbrydelser
 Ekstern STOP-Tast
 Skift til programafvikling enkeltblok
 Programmering af ikke styrede akser (tællerakser)

Registrerer TNC'en under en programafvikling en fejl, så afbryder den 
automatisk bearbejdningen. 

Programmerede afbrydelser

Afbrydelser kan De direkte fastlægge i bearbejdnings-programmet. 
TNC'en afbryder programafviklingen, så snart bearbejdnings-
programmet har udført den blok, der inde-holder en af følgende 
indlæsninger:

 STOP (med eller uden hjælpefunktion)
Hjælpefunktion M0, M2 eller M30
Hjælpefunktion M6 (bliver fastlagt af maskinfabrikanten)

Afbrydelse med ekstern STOP-Tast

 Tryk den eksterne STOP-tast: Blokken, som TNC´en på tidspunktet 
for tastetrykket afvikler, bliver ikke udført fuldstændigt; i status-
displayet blinker „*“-symbolet

 Hvis De ikke vil fortsætte bearbejdningen, så tilbagestiller TNC´en 
med softkey INTERNT STOP „*“-symbolet i status-displayet 
slukker. Programmet skal i dette tilfælde påny startes fra program-
start

Afbrydelse af bearbejdning ved skift til driftsart programafvikling 
enkeltblok

Medens et bearbejdnings-program bliver afviklet i driftsart 
programafvikling blokfølge, vælges programafvikling enkeltblok. 
TNC'en afbryder bearbejdningen, efter at have udført det aktuelle 
bearbejdningstrin.

Spring i programmet efter en afbrydelse

Hvis de har afbrudt et programm med funktionen INTERNT STOP 
husker TNC´en den aktuelle bearbejdningstilstand. De kan så i reglen 
igen fortsætte bearbejdningen med NC-start. Hvis De med tasten 
GOTO vælger andre programlinier, tilbagestiller TNC´en ikke modalt 
virksomme funktioner (f.eks. M136). Det kan føre til uønskede effekter, 
som f.eks. forkerte tilspændinger.

Pas på kollisionsfare!

Vær opmærksom på, at programspring med GOTO-
funktionen modale funktioner ikke tilbagestilles

Program-start efter en afbrydelse altid udføres med nyvalg 
af programmet (tasten PGM MGT).
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TNC`en afbryder programafviklingen automatisk, så snart i en 
kørselsblok en akse er programmeret, som blev defineret af 
maskinfabrikanten som ustyret akse (tællerakse) I denne tilstand kan 
De køre den ustyrede akse manuelt til den ønskede position. TNC`en 
viser herved i venstre billedskærmsvindue alle Sollpositioner der skal 
køres til, som er programmeret i denne blok. Ved ikke styrede akser 
viser TNC`en yderligere restvejen.

Så snart den rigtige position er nået i alle akser, kan De fortsætte 
programafviklingen med NC-start.

  Vælg den ønskede tilkørselsfølge og udfør altid med 
NC-start. Positionere ikke styrede akser manuelt, 
TNC´en viser den endnu tilbageværende restvej i 
denne akse (se „Gentilkørsel til konturen” på side 
659)

 Vælg om nødvendigt, om styrede akser skal køres i 
transformeret eller i utransformeret koordinatsystem

 Om nødvendigt køre styrede akser pr. håndhjul eller 
pr. akseretnings-taste

Denne funktion skal være tilpasset af maskinfabrikanten 
Vær opmærksom på Deres maskinhåndbog.
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De kan køre med maskinakserne under en afbrydelse som i driftsart 
manuel drift. 

Anvendelseseksempel: 
Frikørsel af spindel efter et værktøjsbrud

 Afbryde en bearbejdning
 Frigive eksterne retningstaster: Tryk softkey MANUEL KØRSEL .
 Evt. pr. softkey 3D ROT aktivere koordinatsystemet, i hvilket De vil 

køre
 Kør maskinakserne med eksterne retningstaster

Kollisionsfare!

Hvis De med et transformeret bearbejdningsplan afbryder 
programafviklingen, kan De med softkey 3D ROT skifte 
koordinatsystemet mellem transformeret/utransformeret 
og omskifte den aktive værktøjsakse-retning.

Funktionen af akseretningstasterne, på håndhjulet og 
viderekørselslogikken bliver så tilsvarende udnyttet af 
TNC´en. Pas på ved frikørsel, at det rigtige 
koordinatsystem er aktivt, og vinkelværdien for drejeaksen 
evt. er indført i 3D-ROT-menuen.

Ved nogle maskiner skal De efter softkey´en MANUEL 
KØRSEL trykke den eksterne START-tast for frigivelse af 
de eksterne retningstaster. Vær opmærksom på Deres 
maskinhåndbog.

Maskinfabrikanten kan fastlægge, at De kører akserne ved 
en program-afbrydelse altid i det momentant aktive, evt. 
også i transformerede, koordinatsystem. Vær 
opmærksom på Deres maskinhåndbog.
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afbrydelse

Hvis De afbryder programafviklingen indenfor en programdel-
gentagelse eller indenfor et underprogram, skal De med funktionen 
FREMLØB TIL BLOK N igen køre til afbrydelsesstedet.

TNC'en gemmer ved en programafvikling-afbrydelse

 dataerne for det sidst kaldte værktøj
 aktive koordinat-omregninger (f.eks. nulpunkt-forskydning, drejning, 

spejling)
 koordinaterne til det sidst definerede cirkelcenter 

TNC`en bruger gemte data til gentilkørslen til konturen efter manuel 
kørsel af maskinakserne under en afbrydelse (softkey KØR TIL 
POSITION). 

Fortsætte programafviklingen med START-tasten

Efter en afbrydelse kan De fortsætte programafviklingen med den 
eksterne START-tast, hvis De har standset programmet på følgende 
måde: 

 Trykket den eksterne STOP-tast
 Programmeret afbrydelse 

Fortsættelse af programafvikling efter en fejl

 Ret fejlårsagen
 Sletning af fejlmelding på billedskærmen: Tryk tasten CE .
 Nystart el. fortsæt programafvikling på det sted, hvor afbrydelsen 

skete

Efter et styrings nedbrud

 Hold tasten END trykket to sekunder, TNC´en udfører en varmstart
 Ret fejlårsagen
 Nystart

Ved gentagen optræden af fejlen noter venligst fejlmeldingen og 
kontakt TP TEKNIK A/S.

Hvis De afbryder programafviklingen under en 
bearbejdnigscyklus, skal De ved genstart fortsætte med 
cyklusstart. Allerede udførte bearbejdningsskridt skal 
TNC´en så påny køre.

Vær opmærksom på, at de gemte data forbliver aktive, 
indtil De tilbagestiller dem (f.eks. idet De vælger et nyt 
program).
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Med funktionen FREMLØB TIL BLOK N (blokfremløb) kan De afvikle 
et bearbejdnings-program fra en frit valgbar blok N. Emne-
bearbejdningen indtil denne blok bliver tilgodeset regnemæssigt af 
TNC`en. De kan af TNC'en fremstilles grafisk. Når De vil gå ind i en 
smarT.NC punkt-tabel (.HP) på en bearbejdnings-position, kan De 
vælge Indstignings-punktet per Softkey med grafisk understøttelse. 
Ved indstigning i en Punkt-tabel med Filendelsen.PNT, giver TNC´en 
ingen grafisk understøttelse. De kan dog definerer et vilkårligt punkt 
via Punktnummer som indstigningssted.

Hvis De har afbrudt et program med et INTERNT STOP så tilbyder 
TNC´en automatisk blokken N for indgang, i hvilken De har afbrudt 
programmet.

Såfremt programmet blev afbrudt på grund af en af de efterfølgende 
omstændigheder, gemmer TNC`en dette afbrydelsespunkt:

Med et NØD-STOP
Med strømsvigt
Med en styrings nedbrud

Efter at De har kaldt funktionen blokfremløb, kan De med softkey 
VÆLG SIDSTE BLOK igen aktivere afbrydelsespunktet og tilkøre pr. 
NC-start. TNC´en viser så efter indkobling meldingen NC-program blev 
afbrudt.

Funktionen FREMLØB TIL BLOK N skal være frigivet og 
tilpasset af maskinfabrikanten. Vær opmærksom på Deres 
maskinhåndbog.
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Alle nødvendige programmer, tabeller og palette-filer skal 
være valgt i en programafviklings-driftsart (Status M).

Indeholder programmet indtil slutningen af blokfremløbet 
en programmeret afbrydelse (M00 eller STOP), bliver 
blokfremløbet afbrudt der. For at fortsætte blokfremløbet, 
trykkes den eksterne START-tast. 

Bemærk, at et blokforløb i en radiuskorrigeret kontur, 
direkte efter en programmeret afbrydelse (M00 eller STOP) 
kan fører til en konturbeskadigelse. TNC´en kan efter en 
STOP-blok programmeret kontur ikke beregne 
sammenhængen med den af STOP-blok programmerede 
kontur.  

Efter et blokfremløb bliver værktøjet med funktionen 
TILKØR POSITION kørt til den fremskaffede position.

Værktøjs-længdekorrekturen bliver først med værktøjs-
kaldet og en efterfølgende positioneringsblok virksom. 
Dette gælder også, hvis De kun har ændret 
værktøjslængden.

Hjælpe-funktionerne M142 (slette modale 
programinformationer) og M143 (slette grunddrejning) er 
ved et blokfremløb ikke tilladt.

Med maskin-parameter 7680 bliver fastlagt, om 
blokfremløbet ved sammenkædede programmer 
begynder i blok 0 i hovedprogrammet eller i blok 0 i 
programmet, hvori programafviklingen sidst blev afbrudt.

Med softkey 3D ROT kan De omskifte koordinatsystemet 
for tilkørsel af indgangspostion mellem 
transformeret/utransformeret og aktiv værktøjsakse-
retning.

Hvis De vil indsætte blokfremløbet indenfor en palette-
tabel, så vælger De derefter med piltasterne i palette-
tabellen programmet, i hvilket De vil gå ind i og vælger så 
direkte softkey´en FREMLØB TIL BLOK N.

Alle tastsystemcykler bliver oversprunget ved et 
blokforløb af TNC`en. Resultatparametre, som bliver 
beskrevet af disse cykler, indeholder så eventuelt ingen 
værdier.

Funktionerne M142/M143 og M120 er ved et blokfremløb ikke 
tilladt.

TNC´en sletter før start blokfremløbet kørselsbevægelser, 
som De under programmet har gennemført med M118 
(håndhjulsoverlejring).
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Af sikkerhedsmæssige grunde, skal De grundlæggende 
kontrolerer restvejen til en indgangsposition efter et blok-
forløb!

Når De udfører et blokfremløb i et program, som 
indeholder M128, gennemfører TNC`en evt. 
udligningsbevægelser. Udligningsbevægelserne bliver 
overlejret tilkørselsbevægelsen.

De bør ikke anvende blokafvikling i forbindelse med 
værktøjsorienteret Palette-bearbejdning. Genindtrædelsen 
kan kun ske for et ikke bearbejdet emne!



658  Program-test og programafvikling

1
6

.4
 P

ro
g

ra
m

a
fv

ik
li

n
g  Første blok i det aktuelle program vælges som start for fremløbet: 

Indlæs GOTO „0“ 
 Vælg blokafvikling: Tryk softkey BLOKAFVIKLING .

 BloknummerIndlæs nummer for blokken, hvor forløbet 
skal ende

 Program-Navn: Indlæs navnet på programmet, i hvilket 
De vil indlæse. Ændringer er kun opkrævet, når De vil 
indlæse kaldte programmer med PGM CALL.

 Punkt-Index:Når De i felt Blokforløb til N har 
indgivet et bloknummer som står i en  CYCL CALL PAT-
blok, så fremstiller TNC´en et punktmønster grafisk i 
feltet Fil-pre-view . Med Softkeys NÆSTE 
ELEMENT hhv. FORRIGE ELEMENT kan De vælge 
indlæsnings-positionen skal understøttes grafisk, 
såfremt pre-view er indblendet (Softkey PRE-VIEW på 
INDE )

 Gentagelser: Indlæs antal gentagelser, som skal 
tilgodeses i blok-fremløbet, ifald blok N står indenfor 
en programdel-gentagelse eller i et flere gange kaldt 
underprogram.

 Start blokforløb: Tryk eksterne START-tast .

 Tilkøre kontur (se følgende afsnit)

Indgang med tasten GOTO

Pas på kollisionsfare!

Ved indgang med tasten GOTO bloknummer, udfører 
hverken TNC´en eller PLC´en nogen funktioner, der 
garanterer en sikker indgang.

Hvis De går ind i et underprogram med tasten GOTO 
bloknummer, så overser TNC´en underprogram-enden 
(LBL 0)! I sådanne tilfælde går De grundlæggende ind mrf 
funktionen blokfremløb! 



HEIDENHAIN iTNC 530 659

1
6

.4
 P

ro
g

ra
m

a
fv

ik
li

n
gGentilkørsel til konturen

Med funktionen KØR TIL POSITION kører TNC´en værktøjet i følgende 
situationer til emne-konturen:

Gentilkørsel efter kørsel med maskinakserne under en afbrydelse, 
der blev udført uden INTERN STOP .

Gentilkørsel efter et forløb med FREMLØB TIL BLOK N, f.eks. efter 
en afbrydelse med INTERNT STOP

Hvis positionen for en akse har ændret sig efter åbningen af 
styrekredsen under en program-afbrydelse (maskinafhængig)

Når i en kørselsblok også er programmeret en ustyret akse (se 
„Programmering af ikke styrede akser (tællerakser)” på side 652)

 Vælg gentilkørsel til konturen: Vælg softkey KØR TIL POSITION .
 Evt. genfremstil maskinstatus
 Kørsel med akserne i rækkefølgen, som TNC'en foreslår på 

billedskærmen: Tryk NC-Start-tasten eller 
 Køre akser i vilkårlig rækkefølge: Tryk softkeys KØR TIL X, KØR TIL 

Z osv. og aktiveres altid med den eksterne START-taste .
 Fortsætte bearbejdning: Tryk den eksterne START-tast .
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Anvendelse

Med softkey AUTOSTART (se billedet øverst til højre), kan De i en 
programafviklings-driftsart til et indlæsbart tidspunkt starte det i den 
pågældende driftsart aktive program: 

 Indblænd vinduet for fastlæggelse af starttidspunktet 
(se billedet til højre i midten)

 Tid (Time:Min:Sek): Klokkeslættet til hvilket 
programmet skal startes

 Dato (DD.MM.ÅÅÅÅ): Dato, på hvilken programmet skal 
startes

 For at aktivere starten: Stilles softkey AUTOSTART på 
IND

For at kunne gennemføre en automatisk programstart, 
skal TNC´en af maskinfabrikanten være forberedt til det. 
Vær opmærksom på maskin-håndbogen.
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Anvendelse

Blokke, som De har kendetegnet ved programmeringen med et "/"-
tegn, kan De lade overspringe ved en program-test eller 
programafvikling: 

 Program-blokke med „/“-tegn udføres eller testes 
ikke: Stil softkey på IND .

 Udføre eller teste program-blokke med "/“-tegn: Stil 
softkey på UDE .

Slette "/“-tegnet

 I driftsart program-indlagring/editering vælges blokken, ved 
hvilken udblændingstegnet skal slettes

 Slet "/"-tegnet

Denne funktion virker ikke for TOOL DEF-blokke.

Den sidst valgte indstilling bliver bibeholdt også efter en 
strømafbrydelse.
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Anvendelse

TNC´en afbryder valgfrit programafviklingen ved blokke i hvilke en M1 
er programmeret. Hvis De anvender M1 i driftsart programafvikling, så 
udkobler TNC´en evt. ikke spindlen og kølemidlet, vær opmærksom på 
Deres maskinhåndbog.

 Ikke afbryde programafvikling eller program-test ved 
blokke med M1 : Stil softkey på UD .

 Afbryde programafvikling eller program-test ved 
blokke med M1 : Stil softkey på IND .

M1 virker ikke i driftsart program-test.
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Med MOD-funktionerne kan De vælge yderligere displays og 
indlæsemuligheder. Hvilke MOD-funktioner der står til rådighed, er 
afhængig af den valgte driftsart.

Valg af MOD-funktioner

Vælg den driftsart, i hvilken De skal ændre MOD-funktionen.

 Vælge MOD-funktioner: Tryk tasten MOD. Billederne 
til højre viser typiske billedskærm-menuer for 
program indlagring/ editering (billede til højre for 
oven), program-test (billedet til højre for neden) og i 
en maskin-driftsart (billedet på næste side).

Ændring af indstillinger

 Vælg MOD-funktion i den viste menu med piltasterne.

For at ændre en indstilling, står - afhængig af den valgte funktion - tre 
muligheder til rådighed:

 Indlæse talværdi direkte, f.eks. ved fastlæggelse af kørselsområde-
begrænsning

Ændre indstilling ved tryk på tasten ENT, f.eks. ved fastlæggelse af 
program-indlæsning

Ændre indstilling med et udvalgsvindue. Hvis flere 
indstillingsmuligheder står til rådighed, kan De ved tryk på tasten 
GOTO indblænde et vindue, i hvilket alle indstillingsmuligheder er 
synlige på én gang. De vælger de ønskede indstillinger direkte med 
tryk på den tilhørende ciffertaste (til venstre for dobbelpunktet), eller 
med piltasterne og og i tilslutning hertil bekræft med tasten ENT. 
Hvis De ikke vil ændre en indstilling, lukker De vinduet med tasten 
END.

Forlade MOD-funktioner

 Afslutte MOD-funktion: Tryk softkey SLUT eller tasten END
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Afhængig af den valgte driftsart står følgende funktioner til rådighed:

Program-indlagring/editering:

 Visning af forskellige software-numre
 Indlæse nøgletal
 Indretning af interface
 Evt. diagnosefunktioner
 Evt. maskinspecifikke brugerparametre
 Evt. vise HJÆLPE-filer
 Evt. vælg maskinkinematik
 Indlæsning af service-pakker
 Indstille tidszone
 Starte datamediekontrol
 Konfigurering af det trådløse håndhjul HR 550
 Licens-anvisninger
Host computer-drift

Program-test:

 Visning af forskellige software-numre
 Indlæse nøgletal
 Indretning af datainterface
 Fremstille råemne i arbejdsrummet
 Evt. maskinspecifikke brugerparametre
 Evt. vise HJÆLPE-filer
 Evt. vælg maskinkinematik
 Evt. indstille 3D ROT-funktion
 Indstille tidszone
 Licens-anvisninger
Host computer-drift

Alle øvrige driftsarter:

 Visning af forskellige software-numre
 Visning af kendetal for eksisterende optioner
 Vælg positions-visning
 Fastlægge måle-enhed (mm/tomme)
 Fastlægge programmerings-sprog for MDI
 Fastlægge akser for Akt.-positions-overtagelse
 Fastlægge kørselsområde-begrænsning
 Vise henføringspunkter
 Visning af driftstider
 Evt. vise HJÆLPE-filer
 Indstille tidszone
 Evt. vælg maskinkinematik
 Licens-anvisninger
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Anvendelse

Følgende software-numre står efter valg af MOD-funktioner på TNC-
billedskærmen:

NC: Nummeret på NC-softwaren (bliver styret af HEIDENHAIN)
 PLC: Nummer eller navn på PLC-softwaren (bliver styret af 

maskinfabrikanten)
Udviklingsstand (FCL=Feature Content Level): Af den i 

styringen installerede udviklingsstand (se "Udviklingsstand 
(Upgrade-funktioner)” på side 10). TNC´en viser på 
programmeringsplads ---, at der ingen udviklingsstand bliver 
styret

DSP1 til DSP3: Nummeret på omdr.tal-regulerings-software 
(bliver styret af HEIDENHAIN)

 ICTL1 og ICTL3: Nummeret på strømstyrings-software (bliver 
styret af HEIDENHAIN)
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Anvendelse

TNC´en kræver for følgende funktioner et nøgle-tal:

Yderligere kan De med nøgleordet udgave fremstille en fil, der 
indeholder alle aktuelle software-numre i Deres styring:

 Indlæs nøgleordet udgave, bekræft med tasten ENT
 TNC´en viser på billedskærmen alle aktuelle software-numre
 Afslutte udgaveoversigt: Tryk tasten END

Kopier originalfiler

For forskellige fil-typer er der lagt originalfiler i TNC´en (Palette-filer, fri 
definerbar tabeller, skæredata-tabeller osv.). For at få originalfiler fra 
TNC-partitionen tilrådighed, går De frem som følger:

 Indgive password 123, bekræft med tasten : De er nu i bruger-
parameter

 Tast tasten MOD, TNC´en viser forskellige informationer
 Taster De Softkey UPDATE DATA, indkobler TNC´en menu for 

Software-opdatering.
 Taster De Softkey COPY SAMPLE FILES, kopierer TNC´en alle 

tilgængelige originalfiler fra TNC-partitionen. Vær opmærkson på, at 
TNC´en overskriver ændringerne i originalfilerne (f.eks. skæredata-
tabellen)

 Taster De tasten END to gange, befinder De dem igen i 
udgangsbilledskærmen

Funktion Nøgle-tal

Vælg Bruger-parameter og kopier original 
filer

123

Konfigurere Ethernet-kort (ikke iTNC530 
med Windows XP)

NET123



668  MOD-funktioner

1
7.

4
 I

n
d

læ
g

g
e

 s
e

rv
ic

e
-p

a
k

k
e 17.4 Indlægge service-pakke

Anvendelse

Med denne funktion kan De på enkel vis gennemføre en software-
update på Deres TNC

 Vælg driftsart program-indlagring/editering
 Tryk tasten MOD
 Starte software-update: Tryk softkey "indlæg service-pakke", 

TNC`en viser et overblændingsvindue for valg af opdaterings-filer
 Med piltasterne vælger De biblioteket, i hvilket service-pakken er 

gemt. Tasten ENT slår den pågældende under-biblioteksstruktur op
 Vælge fil: Dobbelt-klik tasten ENT på det valgte bibliotek TNC`en 

skifter fra biblioteksvinduet til filvinduet
 Starte update-forløbet: Vælg filen med tasten ENT: TNC`en 

udpakker alle nødvendige filer og genstarter herefter styringen. 
Dette forløb kan vare nogle minutter

De skal ubetinget sætte Dem i forbindelse med 
maskinfabrikanten, før De installerer en service-pakke.

TNC`en udfører efter afslutningen af installations-forløbet 
en varmstart. Bring maskinen før indlægning af service-
pakken i NØD-STOP-tilstand. 

Hvis endnu ikke gennemført: Forbind netdrevet, fra 
hvilken De vil indspille service-pakken.
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Anvendelse

For indretning af datainterface trykker De softkey RS 232- / RS 422 - 
INDRET. TNC'en viser en billedskærm-menu, i  hvilken De indlæser 
følgende indstillinger:

Indrette RS-232-interface

Driftsart og baud-rates bliver for RS-232-interface´et indført til venstre 
i billedskærmen.

Indretning af RS-422-interface

Driftsart og baud-rates bliver for RS-422-interface´et indført til højre i 
billedskærmen.

Vælg DRIFTSART for eksternt udstyr

Indstilling af BAUD-RATE

BAUD-RATE (dataoverførings-hastighed) kan vælges mellem 110 og 
115.200 Baud.

I driftsarten EXT kan De ikke bruge funktionerne 
"indlæsning af alle programmer", "indlæse tilbudt program" 
og "indlæse bibliotek"

Eksternt udstyr Driftsart Symbol

PC med HEIDENHAIN overførings-
software TNCremoNT

FE1

HEIDENHAIN diskette-enheder
FE 401 B
FE 401 fra prog.-nr. 230626-03

FE1
FE1

Fremmed udstyr, som printer, 
læser, stanser, PC uden 
TNCremoNT

EXT1, EXT2
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Med denne funktion fastlægger De, hvortil data fra  TNC'en skal 
overføres.

Anvendelser:

Udlæsning af værdier med Q-parameter-funktion FN15
Udlæsning af værdier med Q-parameter-funktion FN16

Af TNC-driftsarten afhænger, om funktionen PRINT eller PRINT-TEST 
skal benyttes:

PRINT og PRINT-TEST kan De indstille som følger:

Fil-navn:

TNC-driftsart Overførings-funktion

Programafvikling enkeltblok PRINT

Programafvikling blokfølge PRINT

Program-test PRINT-TEST

Funktion Sti

Udlæsning af data over RS-232 RS232:\....

Udlæse data via RS-422 RS422:\....

Gemme data på TNC`ens 
harddisk

TNC:\....

Gemme data på en server, som 
er forbundet med TNC`en

servernavn:\....

Gemme data i biblioteket, i 
hvilket programmet med 
FN15/FN16 står

tom

Data Driftsart Fil-navn

Værdier med FN15 Programafvikling %FN15RUN.A

Værdier med FN15 Program-test %FN15SIM.A
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For overførsel af filer fra TNC´en og til TNC, skal De bruge 
HEIDENHAIN-software TNCremoNT for dataoverførsel. Med 
TNCremoNT kan De over det serielle interface eller over Ethernet-
interface´et styre alle HEIDENHAIN-styringer.

System-forudsætninger for TNCremoNT:

 PC med 486 processor eller bedre
 Styresystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, 

Windows 2000, Windows XP, Windows Vista
 16 MByte arbejdslager
 5 MByte fri plads på Deres harddisk
 Et frit serielt interface eller opbinding til TCP/IP-netværk

Installation under Windows

 Start installations-programmet SETUP.EXE med fil-manager 
(Explorer)

 Følg anvisningerne for setup-programmet

Start af TNCremoNT med Windows

 De klikke på <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN anvendelser>, 
<TNCremoNT>

Når De starter TNCremoNT første gang, forsøger TNCremoNT 
automatisk at fremstille en forbindelse til TNC´en.

Den aktuelle udgave af TNCremo NT kan De gratis 
downloade fra HEIDENHAIN filbase (www.heidenhain.de, 
<service og dokumentation>, <software>, <PC-
software>, <TNCremo NT>).
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Kontrollér, om TNC`en er tilsluttet til det rigtige serielle interface på 
Deres computer, hhv. til netværket.

Efter at De har startet TNCremoNT, ser De i den øverste del af 
hovedvinduet 1 alle filer, som er gemt i det aktive bibliotek. Med <fil>, 
<skifte mappe> kan De vælge et vilkårligt drev hhv. et andet bibliotek 
på Deres computer.

Når De vil styre dataoverføringen fra PC´en, så laver De forbindelsen 
på PC´en som følger:

 De vælger <fil>, <opret forbindelse>. TNCremoNT modtager nu fil- 
og biblioteks-strukturen fra TNC´en og viser disse i den nederste del 
af hovedvinduet 2  

 For at overføre en fil fra TNC´en til PC´en, vælger De filen i TNC-
vinduet med et museklik og trækker den markerede fil med 
nedtrykket musetaste til PC-vinduet 1

 For at overføre en fil fra PC´en til TNC´en, vælger De filen i PC-
vinduet med et museklik og trækker den markerede fil med 
nedtrykket musetaste til TNC-vinduet 2

Når De vil styre dataoverføringen fra TNC´en, så laver De forbindelsen 
på PC´en som følger:

 De vælger <Extras>, <TNCserver>. TNCremoNT starter så 
serverdriften og kan fra TNC´en modtage data, hhv. sende data til 
TNC´en

 De vælger på TNC´en funktionen for fil-styring med tasten PGM 
MGT (se "Dataoverførsel til/fra et eksternt dataudstyr” på side 150) 
og overfører de ønskede filer

Afslutte TNCremoNT

De vælger menupunktet <fil>, <afslutte>

De skal før overførsel af et program fra TNC`en til PC`en 
være ubetinget sikker på, at De også i TNC`en har gemt 
det i øjeblikket valgte program. TNC`en gemmer 
automatisk ændringer, når De skifter driftsarten på TNC`en 
eller hvis De med tasten PGM MGT vælger fil-styringen 

Vær også opmærksom på den kontextsensitive 
hjælpefunktion i TNCremoNT, i hvilken alle funktioner 
bliver forklaret. Kaldet sker med tasten F1.
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Introduktion

TNC´en er standardmæssigt udrustet med et Ethernet-kort, for at 
integrere styringen som klient i Deres netværk. TNC´en overfører data 
over ethernet-kortet med

 smb-protokollen (server message block) for Windows-driftssystem, 
eller

 TCP/IP-protokol-familien (transmission Control Protocol/Internet 
Protocol) og ved hjælp af NFS (Network File System). TNC`en 
understøtter også NFS V3-protokollen, med hvilken der kan opnås 
højere dataoverføringsrater

Tilslutnings-muligheder

De kan integrere ethernet-kortet i TNC`en med RJ45-tilslutningen 
(X26,100BaseTX) hhv. 10BaseT) opbinde i Deres netværk eller 
forbinde direkte med en PC. Tilslutningen er galvanisk adskilt fra 
styringselektronikken.

Ved 100BaseTX hhv. 10BaseT-stik anvender De et parsnoet kabel, for 
TNC´ens tilslutning til Deres netværk.

TNC konfigurering

 Tryk i driftsart program-indlagring/editering tasten MOD. De 
indlæser nøgletallet NET123, TNC´en viser hovedbilledskærmen for 
netværk-konfigurering

Den maximale kabellængde mellem TNC og et 
knudepunkt er afhængig af kablets godhedsklasse, af 
kappen og af arten af netværket (100BaseTX eller 
10BaseT). 

Hvis De forbinder TNC´en direkte med en PC , skal De 
bruge krydset kabel.

Lad konfigureringen af Deres TNC til et netværk udføre af 
specialister.

Vær opmærksom på, at TNC`en automatisk gennemfører 
en varmstart, hvis De ændrer IP-adressen for TNC`en.
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 Tryk softkey DEFINE NET for indlæsning af de generelle netværks-
indstillinger. Fanen computernavn er aktiv:

 De vælger fanen interface for indlæsning af interface-indstillinger:

Indstilling Betydning

Primært 
interface

Navnet på Ethernet-interfacet, som skal 
integreres i Deres firmanetværk. Kun aktiv, hvis 
et optionelt andet Ethernetinterface står til 
rådighed styringshardwaren

Computernavn Navnet, med hvilket TNC`en i Deres 
firmanetværk skal synliggøres

Host-fil Kun nødvendig for specialanvendelser: 
Navnet på en fil, der er defineret i 
sammenhængen mellem IP-adressen og 
computernavnet

Indstilling Betydning

Interface-
liste

Liste over de aktive Ethernet-interface. Vælg et 
af de oplistede interface (med musen eller med 
piltaster)

 Knappen aktivere:
Aktivere det valgte interface (X i spalte aktiv)

 Knappen deaktivere:
Deaktivere det valgte interface (- i spalte 
aktiv)

 Knappen konfigurere:
Åbne konfigureringsmenu

Tillade IP-
Forwarding

Denne funktion skal standardmæssigt være 
deaktiveret. 
Aktivér kun funktionen, når der skal være 
adgang til diagnoseformål fra extern med 
TNC´en til det optionalt eksisterende andet TNC 
Ethernet-interface. Aktiveres kun i forbindelse 
service
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menuer:

Indstilling Betydning

Status  Interface aktiv:
 Forbindelsesstatus for det valgte Ethernet-
interface

 Navn:
Navnet interfacet, som De netop konfigurerer

 Stikforbindelse:
Nummeret på stikforbindelsen for dette 
interface på styringens logikenhed

Profil Her kan De fremstille en profil hhv. vælge, i 
blandt alle de synlige indstillinger i dette vindue. 
HEIDENHAIN stiller to standardprofiler til 
rådighed:

 DHCP-LAN:
Indstillinger for standard TNC Ethernet-
interfacene, som skal kunne fungere i et 
standard-firmanetværk

 MaskinNet:
Indstillinger for det andet, optionale Ethernet-
interface, for konfigurering af 
maskinnetværket

Med de relevante knapper kan De gemme, 
indlæse og slette profilen

IP-adresse Option Henføre IP-adresse automatisk:
TNC´en skal henføre IP-adressen fra DHCP-
serveren

Option indstille IP-Adresse manuelt:
Definere IP-adresse og Subnet-Mask 
manuelt. indlæsning: Altid fire talværdier 
adskilt med et punkt, f.eks. 160.1.180.20 og 
255.255.0.0
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 Overtage ændringer med knappen OK eller forkaste med knappen 
afbryde

 De vælger fanebladet Internet:

Domæne navn 
server (DNS)

Option henføre DNS automatisk:
TNC´en skal henføre IP-adressen for domæne 
navn på serveren automatisk

Option konfigurere DNS manuelt:
Indlæse IP-adresse for serveren og 
domænenavn manuelt

Default 
gateway

Option henføre default GW automatisk:
TNC´en skal henføre default-gateway 
automatisk

Option konfigurere default GW manuelt:
Indlæse IP-adresse for default-gateways 
manuelt

Indstilling Betydning

Indstilling Betydning

Proxy  Direkte forbindelse til internettet /NAT:
Internet-forespørgsel leder styringen videre til 
default-gateway´en og skal der med netværks 
adressen translation videregives (f.eks. ved 
direkte tilslutning til et modem)

 Anvende proxy:
Adresse og Port til internet-routeren i 
netværket defineres, ved netværks-
administratoren forespørges

Fjernservice Maskinfabrikanten konfigurerer her serveren for 
fjernservice. Ændringer gennemføres kun efter 
aftale med maskinfabrikanten
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indstillinger:

 De vælger fanen NFS UID/GID for indlæsning af bruger- og 
gruppekendetegn:

 De vælger fanen DHCP-Server for konfiguration af DHCP-Server-
indstillinger af maskinnetværk.

Indstilling Betydning

Ping I indlæsefeltet adresse indlæs IP-nummeret, for 
hvilket De vil teste netværks-forbindelsen 
indlæsning: Fire talværdier adskilt med et punkt, 
f.eks. 160.1.180.20. Alternativt kan De også 
indlæse computernavnet, til hvilken De vil 
kontrollere forbindelsen

 Knappen Start: Start kontrollen, TNC´en 
indblænder statusinformationer i Pingfeltet

 Knappen Stop: afslut kontrol

Routing For netværksspecialisten: Statusinformationer 
om driftssystemet for den aktuelle Routing

 Knappen aktualisere: 
Aktualisere routing

Indstilling Betydning

UID/GID for 
NFS-Shares 
fastlægges

 User ID:
Definition af, med hvilken User-Identifikation 
slutbrugeren får adgang til filer i netværket. 
Spørg om værdi hos netværk-specialisten

 Group ID:
Definition af, med hvilken gruppe-
identifikation De får adgang til filer i 
netværket. Spørg om værdi hos netværk-
specialisten

Konfiguration af DHCP-Server er beskyttet af password. 
Herfor skal De evt. sætte Dem i forbindelse med 
maskinfabrikanten.
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Indstilling Betydning

DHCP Server 
aktiv på:

 IP Adresse fra:
Definition, fra hvilken IP-adresse TNC´en Pool 
de dynamiske IP-adresser skal arbejde. De 
gråede værdier overtager TNC´en fra de 
statiske IP-adresse den definerede Ethernet-
Interface, disse kan ikke ændres.

 IP Adresser til:
Definition, til hvilke IP-adresser TNC´en Pool 
de dynamiske IP-adresser skal arbejde.

 Lease Time (Timer):
Tid, indenfor de dynamiske IP-adresser skal 
forblive reserveret. Melder der sig en klient 
indenfor denne tid, så tildeler TNC´en igen de 
samme dynamiske IP-adresser.

 Domainnavn:
Her kan De efter ønske definerer et navn for 
maskin-netværket. Dette tilrådes, når f.eks. 
der er samme navn i maskin-netværk og det 
eksterne net.

 DNS videregiv til ekstern:
Når IP Forwarding er aktiv (Fane Interface) 
kan de ved aktiv option fastlægge, at 
navnefortolkning for udstyr i maskin-netværk 
også kan anvendes på eksternt netvætk. 

 DNS viderestilling fra ekstern:
Når IP Forwarding er aktiv (Fane Interface) 
kan de ved aktiv option fastlægge, at TNS 
DNS-spørgsmål fra udstyr, indenfor maskin-
netværket også skal videregives til 
navneserver for eksternt netværk, hvis MC´ns 
DNS-Server ikke kan svare på spørgsmålet.

 Knap Status:
Oversigt over kaldte udstyr, som i maskin-
netværket bliver forsynet med dynamiske-IP-
adresser. Yderlig kan De lave indstillinger for 
disse udstyr

 Knap Yderlig Optioner:
Udvidet indstillingsmuligheder for DNS-
/DHCP-Server.

 Knap Sæt standardværdi:
Sæt fabriksindstillinger.
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 Tryk softkey DEFINE MOUNT for indlæsning af de apparatspecifikke 
netværks-indstillinger. De kan fastlægge vilkårligt mange netværk-
indstillinger, dog kun styre maximalt 7 samtidigt

Indstilling Betydning

Netværksdrev Listen med alle forbundne netværksdrev. I 
spalterne viser TNC´en den pågældende 
status for netværksforbindelser:

 Mount:
Netværksdrev forbundet/ikke forbundet

 Auto:
Netværksdrev skal forbindes 
automatisk/manuelt

 Type:
Arten af netværks-forbindelse. Mulig er 
cifs og nfs

 Drev:
Betegnelse af drevet på TNC´en

 ID:
Internt ID som kendetegner, når De har 
defineret flere forbindelser med et Mount-
Point

 Server:
Navne på serveren

 Frigivenavn:
Navnet på biblioteket i serveren til hvilken 
TNC´en skal have adgang

 Bruger:
Navnet på brugeren på netværket

 Password:
Netværksdrev password beskyttet eller ej

 Spørge efter password?:
Spørge/ikke spørge efter password ved 
forbindelse

 Optioner:
Visning af yderligere forbindelsesoptioner

Med knapperne styrer De netværksdrevene. 

For at tilføje netværksdrev, bruger De 
knappen tilføje: TNC´en starter så 
forbindelses-assistenten, i hvilken De kan 
indlæse alle nødvendige angivelser 
dialogført
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De kan også forbinde TNC`en uden større besvær direkte til en PC, der 
er udrustet med et Ethernet-kort. Lad disse indstilliner udfører af en 
netværks specialist, De må, hvis relevant, IP-adresser på Deres PC 
tilpasse til iTNC´ens IP-adresser.

Forudsætning:

Netværkskortet skal allerede være installeret i PC´en og 
funktionsklar.

Hvis PC´en, med hvilken De vil forbinde iTNC´en, allerede 
er opbundet med firmanetværket, skal De bibeholde PC-
netværk-adressen og tilpasse netværk-adressen for 
TNC´en (se "TNC konfigurering” på side 673).
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Anvendelse

Med MOD-funktionen fastlægger De, hvilke biblioteker hhv. filer der 
skal vises af TNC en:

 Indstilling PGM MGT: Vælg ny muse-betjenbar fil-styring eller den 
gamle fil-styring

 Indstilling af afhængige filer: Definere, om afhængige filer skal 
vises eller ej. Indstilling manuel viser afhængige filer, indstilling 
automatisk viser ikke afhængige filer

Ændre indstilling PGM MGT

 Vælge MOD-funktion: Tryk tasten MOD
 Tryk softkey INDRET RS232 RS422
 Vælg indstilling PGM MGT: Flyt det lyse felt med pil-tasten til 

indstilling PGM MGT, skift med tasten ENT mellem udvidet 2 og 
udvidet 1

Den nye fil-styring (indstilling Udvidet 2) tilbyder følgende fordele:

 Komplet muse-betjening ud over tastebetjeningen er mulig
 Sorteringsfunktion til rådighed
 Tekstindlæsning synkroniserer det lyse felt til det næste mulige 

filnavn
 Favorit-styring
 Konfigurationsmulighed for informationen der skal vises
Datoformat indstillelig
 Vinduesstørrelse kan indstilles fleksibelt
Hurtig betjening ved anvendelse af Shortcuts er mulig

Yderligere informationer: Se "Arbejde med fil-styringen”, 
side 124.
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Afhængige filer har yderligere som filkendetegn endelsen .SEC.DEP 
(SECtion = eng. inddeling, DEPendent = eng. afhængig). Følgende 
forskellige typer står til rådighed:

 .H.SEC.DEP
Filer med endelsen .SEC.DEP genererer TNC´en, hvis De arbejder 
med inddelingsfunktionen. I filen står informationer, som TNC´en 
behøver, for at springe hurtigere fra et inddelingspunkt til det næste.

 .T.DEP: Værktøjs-indsatsfil for enkelte klartext-dialog-programmer 
(se "Værktøjs-brugstest” på side 202)

 .P.T.DEP: Værktøjs-indsatsfil for en komplet palette
Filer med endelsen .P.T.DEP generer TNC´en, når De i en 
programafviklings-driftsart gennemfører værktøjs-brugstesten (se 
"Værktøjs-brugstest” på side 202) for en paletteindføring i den aktive 
palette-fil. I denne fil er så summen af alle værktøjs-brugstider 
opført, altså brugstiden for alle værktøjer, som De anvender indenfor 
paletten

 .H.AFC.DEP: Fil, i hvilken TNC´en gemmer styringsparameteren for 
den adaptive tilspændingsregulering AFC (se "Adaptiv 
tilspændingsregulering AFC (software-option)” på side 441)

 .H.AFC2.DEP: Fil, i hvilken TNC´en gemmer statistiske data for den 
adaptive tilspændingsregulering AFC (se "Adaptiv 
tilspændingsregulering AFC (software-option)” på side 441)

Ændre MOD-indstilling for afhængige filer

 Vælg fil-styring i driftsart program-indlagring/editering: Tryk tasten 
PGM MGT

 Vælge MOD-funktion: Tryk tasten MOD
 Vælg indstilling afhængige filer: Flyt det lyse felt med piltasten til 

indstilling afhængige filer , med tasten ENT skiftes mellem 
AUTOMATISK og MANUEL

Afhængige filer er kun synlige i fil-styring, når De har valgt 
indstillingen MANUEL.

Eksisterer for en fil afhængige filer, så viser TNC´en i 
status-spalten i fil-styringen et +-tegn (kun når afhængige 
filer er sat på AUTOMATISK).
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brugerparameter

Anvendelse

For at muliggøre indstillingen af maskinspecifikke funktioner for 
brugeren, kan maskinfabrikanten definere indtil 16 maskin-parametre 
som bruger-parametre.

Denne funktion står ikke til rådighed i alle TNC´er. Vær 
opmærksom på Deres maskinhåndbog.
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arbejdsrummet

Anvendelse

I driftsart program-test kan De grafisk kontrollere positionen af 
råemnet i maskinens arbejdsrum og aktivere arbejdsrum-overvågning 
i driftsart program-test.

TNC´en fremstiller en transparent kasse som arbejdsrum, hvis mål er 
opført i tabellen kørselsområde (standardfarve: Grøn). Målene for 
arbejdsrummet tager TNC´en fra maskin-parametrene for det aktive 
kørselsområde. Da kørselsområdet er defineret i referencesystemet 
for maskinen, svarer nulpunktet for kassen til maskin-nulpunktet. 
Placeringen af maskin-nulpunktet i kassen kan De få vist ved tryk på 
softkey M91 (2. Softkey-liste) (standardfarve: Hvid).

En yderligere transparent kasse fremstiller råemnet, hvis størrelse er 
opført i tabellen BLK FORM (standardfarve: Blå). Størrelsen overtager 
TNC´en fra råemne-definitionen for det valgte program. Råemne-
kassen definerer indlæse-koordinatsystemet, hvis nulpunkt ligger 
indenfor kørselsområde-kassen. Placeringen af det aktive nulpunktet 
indenfor kørselsområdet kan De få vist ved tryk på softkey´en "vis 
emne-nulpunkt" (2. Softkey-liste).

Hvor råemnet befinder sig indenfor arbejdsrummet er normalt uvigtigt 
for program-testen. Hvis de alligevel tester programmer, som 
indeholder kørselsbevægelser med M91 eller M92, skal De forskyde 
råemnet "grafisk" sådan, at der ikke optræder konturbeskadigelser. 
Hertil benytter De de i den efterfølgende tabel opførte softkeys.

Hvis De vil gennemføre en grafisk kollisionstest (software-
option), skal De evt. forskyde henføringspunkt grafisk 
således, at der ikke optræder nogen kollisionsadvarsler.

Med softkey "vis emne-nulpunkt i arbejdsrummet” kan De 
lade placeringen af råemnet vise i maskin-
koordinatsystemet. På disse koordinater skal De så 
placere Deres emne på maskinbordet, for ved afviklingen 
at have de samme forhold som ved kollisionstesten.
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program-test, for at teste programmet med det aktuelle henf.punkt og 
det aktive kørselsområde (se efterfølgende tabel, sidste linie).

Funktion Softkey

Forskyd råemne mod venstre

Forskyd råemne mod højre

Forskyde råemne fremad

Forskyde råemne bagud

Forskyde råemne opad

Forskyde råemne nedad

Viser råemnet i forhold til det satte referencepunkt: 
TNC´en overfører det aktive henføringspunkt (Preset) 
og de aktive endepositionskontakter fra maskin-
betjeningsart i program-test

Vis det totale kørselsområde henført til det 
fremstillede råemne

Visning af maskin-nulpunkt i arbejdsområdet

Vi en af maskinfabrikanten fastlagt position (f.eks. 
værktøjs-skiftepunkt) i arbejdsrummet

Visning af emne-nulpunkt i arbejdsområde

Arbejdsrum-overvågning ved program-test indkoble 
(INDE)/ udkoble (UDE)
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I den tredie softkey-liste sår funktioner til rådighed, med hvilke De kan 
dreje og kippe hele fremstillingen:

Funktion Softkeys

Dreje fremstilling vertikalt

Kippe fremstilling horisontalt
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Anvendelse

Ved manuel drift og programafviklings-driftsarter kan De påvirke 
visningen af koordinater:

Billedet til højre viser forskellige positioner af værktøjet

1 Udgangsposition
2 Mål-position for værktøjet
3 Emne-nulpunkt
4 Emne-nulpunkt

For positions-visningen på TNC'en kan De vælge følgende koordinater:

Med MOD-funktion positions-visning 1 vælger De positions-visning i 
status-display.

Med MOD-funktion positions-visning 2 vælger De positions-visning i 
det yderligere status-display.

SOLL

AKT.

REF RESTV

11 12

13

14

Funktion Display

Akt.-position; den øjeblikkelige værktøjs-position AKT.

Reference-position; Akt.-position henført til 
maskin-nulpunktet

REF

Slæbefejl; forskellen mellem Soll og Akt.-position SLÆBF.

Soll-Position; den af TNC'en aktuelle forudgivne 
værdi

SOLL

Restvejen til den programmerede position i 
maskin-koordinatsystemet; Forskellen mellem 
Akt.- og mål-position

RESTV

Restvejen til den programmerede position i det 
aktive (evt. transformerede) koordinatsystemet; 
Forskellen mellem Akt.- og mål-position

RW-3D

Kørselsveje, som blev udført med funktionen 
håndhjuls-overlejring (M118)
(Kun positions-visning 2)

M118
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Anvendelse

Med denne MOD-funktion fastlægger De, om TNC'en skal vise 
koordinaterne i mm eller tommer.

Metriske målesystem: f.eks. X = 15.789 (tomme) MOD-funktion 
skift mm/tomme = mm. Visning med 3 cifre efter kommaet.

 Tomme-system: f.eks. X = 0,6216 (tomme) MOD-funktion skift 
mm/tomme = tomme. Visning med 4 cifre efter kommaet

Hvis De har Tomme-visning aktiv, viser TNC´en også tilspændingen i 
tomme/min. I et tomme-program skal De indlæse tilspændingen med 
en faktor 10 større.



HEIDENHAIN iTNC 530 689

1
7.

1
2

 V
æ

lg
e

 p
ro

g
ra

m
m

e
ri

n
g

s
s
p

ro
g

 f
o

r 
$

M
D

I17.12 Vælge programmeringssprog 
for $MDI

Anvendelse

Med MOD-funktionen program-indlæsning omskifter De  
programmeringen af filen $MDI:

 $MDI.H programmering i klartext-dialog:
Program-indlæsning: HEIDENHAIN 

 $MDI.I programmering ifølge DIN/ISO: 
Program-indlæsning: ISO
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Anvendelse

I indlæse-feltet for valg af akse fastlægger De, hvilke koordinater for 
den aktuelle værktøjs-position der i en G01-blok bliver overtaget. 
Genereringen af en separat L-blok sker med tasten "overtage Akt-
position“. Udvalget af akser sker som ved maskin-parametre bit-
orienteret:

Aksevalg %11111: X, Y, Z, IV., V. akser overtages

Aksevalg %01111: X, Y, Z, IV. akser overtages

Aksevalg %00111: X, Y, Z akser overtages

Aksevalg %00011: X, Y akser overtages

Aksevalg %00001: X akse overtages
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begrænsninger, nulpunkt-
visning

Anvendelse

Indenfor det maximale kørselsområde kan De begrænse  den reelt 
brugbare kørselsstrækning for koordinatakserne.

Anvendelseseksempel: Sikre et deleapparat mod kollision

Det maximale kørselsområde er begrænset med software-ende-
kontakt. Den reelt brugbare kørselsvej bliver indskrænket med MOD-
funktionen KØRSELSOMRÅDE: Herfor indlæser De maximalværdier i 
positiv og negativ retning af akserne henført til maskin-nulpunktet. 
Hvis Deres maskine råder over flere kørselsområder, kan De indstille 
begrænsningen for hvert kørselsområde separat (softkey 
KØRSELSOMRÅDE (1) til  KØRSELSOMRÅDE (3)).

Arbejde uden kørselsområde-begrænsning

For koordinatakserne, som skal køres uden kørselsområde-
begrænsning, indlæser De den maximale kørselsstrækning for TNC'en 
(+/- 9 9999 mm) som KØRSELSOMRÅDE.

Fremskaffelse og indlæsning af maximalt 

kørselsområde

 Vælg positions-visning REF
 Kør til de ønskede positive og negative ende-positioner for X-, Y- og 

Z-akserne
 Notér værdierne med fortegn
 Vælg MOD-funktionen: Tryk taste MOD

 Indlæs kørselsområde-begrænsnig: Tryk softkey 
KØRSELSOMRÅDE. Indlæs de noterede værdier for 
akserne som begrænsninger

 Forlade MOD-funktion: Tryk softkey ENDE

�

#

�

 �	


 ���

�<=> #<;0


<=>�<;0

Aktive værktøjs-radiuskorrekturer bliver ved 
kørselsområde-begrænsning ikke tilgodeset.

Der tages hensyn til kørselsområde-begrænsning og 
software-endekontakt, efter at reference-punkter er 
overkørt.
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De viste værdier øverst til højre på billedskærmen definerer det 
øjeblikkelige aktive henføringspunkt. Henføringspunktet kan 
fastlægges manuelt eller være aktiveret af preset-tabellen. De kan ikke 
ændre henføringspunktet i billedskærm-menuen.

De viste værdier er afhængig af Deres maskin-
konfiguration.
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Anvendelse

HJÆLP-filer skal hjælpe brugeren i situationer, i hvilke fastlagte 
handlingsmåder, f.eks. frikørsel af maskinen efter en strømafbrydelse, 
er nødvendige. Også hjælpe-funktioner kan dokumenteres i en 
HJÆLP-fil. Billedet til højre viser displayet af en HJÆLP-fil.

Valg af HJÆLP-FILER

 Vælg MOD-funktion: Tryk taste MOD
 Vælg den sidst aktive HJÆLP-fil: Tryk softkey HJÆLP

 Om nødvendigt, kald fil styring (taste PGM MGT) og 
vælg andre  hjælpe-filer

HJÆLP-filer er ikke til rådighed i alle maskiner. Nærmere 
informationer kan fås hos maskinfabrikanten.
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Anvendelse

Med softkey MASKIN TID kan De få vist forskellige driftstider:

Driftstid Betydning

Styring ind Styringens driftstid siden idriftssættelsen

Maskine ind Driftstiden af maskinen siden 
idriftsættelsen

Programafvikling Driftstiden for den styrede drift siden 
idriftsættelsen

Maskinfabrikanten kan lade yderligere tider vise. Vær 
opmærksom på maskinhåndbogen!

På nederste del af billedskærmen kan De indlæse et 
nøgletal, med hvilket TNC`en nulstiller de viste tider. 
Hvilke tider TNC´en præcist nulstiller, fastlægger 
maskinfabrikanten, vær opmærksom på 
maskinhåndbogen!
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Anvendelse

Med softkey TESTE FILSYSTEM kan De for TNC- og PLC-partition 
gennemføre en harddisktest med automatisk reparation.

Gennemføre datamedietest

 Vælg MOD-funktion: Tryk taste MOD
 Vælge diagnosefunktion: Tryk softkey DIAGNOSE

 Starte datamedietest: Tryk softkey TESTE 
FILSYSTEM

 Start testen ved endnu engang at bekræfte med 
softkey JA: Funktionen afslutter TNC-softwaren og 
starter med datamedietesten. Testen kan kræve 
nogen tid, afhængig af antal og  størrelse af filerne, 
som De har gemt på harddisken

 Ved enden af testforløbet indblænder TNC`en et 
vindue med resultatet af testen. TNC`en skriver 
yderligere også resultatet i styrings-logbogen

 Genstart TNC-software: Tryk tasten ENT

Systempartitionen for TNC´en bliver automatisk 
kontrolleret ved hver opstart af styringen. Fejl på 
systempartition melder TNC´en med en tilsvarende fejl.

Pas på kollisionsfare!

Før De starter datamedie-testen, skal maskinen bringes i 
NØDSTOP tilstand. TNC´en gennemfører før testen en 
opstart af softwaren!
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Anvendelse

Med softkey INDSTILLE DATO/ KLOKKEN kan De indstille tidszonen, 
dato og system-klokkeslæt.

Foretage indstillinger

 Vælg MOD-funktion: Tryk taste MOD
 Skift af softkey-lister

 Vise tidszone vindue: Tryk softkey INDSTILLE 
TIDSZONE

 I højre del vælges pr. muse-klik tidszonen, i hvilken De 
befinder Dem

 I venstre område af overblændingsvinduet vælges, 
om De vil indstille tiden manuelt (option aktivere 
indstilling af tiden manuelt), eller om TNC`en skal 
synkronisere tiden med en server (Option aktivere 
synkronisering af tiden med NTP serveren)

 Om ønsket indstilles klokken pr. talindlæsning

 Gemme indstilling: Klik på knappen OK

 Annullere ændringer og afbryde dialog: Klik på 
knappen Afbryde

Hvis De omstiller tidszone, dato eller systemtid, så er en 
genstart af TNC`en nødvendig. TNC ´en afgiver i dette 
tilfælde ved lukning af vinduet en advarsel.
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Anvendelse

TNC´en tilbyder muligheden, for at kunne gennemføre teleservice. 
Herfor skal Deres TNC være udrustet med et Ethernet-kort, med 
hvilket De kan opnå en højere dataoverførings-hastighed end over det 
serielle interface RS-232-C.

Med HEIDENHAIN TeleService-software, så kan maskinfabrikanten 
for diagnoseårsager lave en forbindelse via et ISDN- modem til 
TNC´en. Følgende funktioner står til rådighed:

Online-billedskærmoverføring
Udspørge om maskinens tilstand
Overførsel af filer
 Fjernstyring af TNC

Teleservice kalde/afslutte

 Vælge vilkårlige maskindriftsarter
 Vælge MOD-funktion: Tryk tasten MOD

 Opbygge en forbindelse til et servicested: Softkey 
SERVICE hhv. SUPPORT stilles på IND. TNC´en 
afslutter automatisk forbindelsen, når der efter en af 
maskinfabrikanten fastlagt tid (standard: 15 min) 
ingen dataoverførsel har fundet sted

 Opbygge forbindelse til serviceafd.: Stil softkey 
SERVICE hhv. SUPPORT på UD. TNC´en afbryder 
forbindelsen efter ca. et minut

Funktionerne for teleservice bliver af maskinfabrikanten 
frigivet og fastlagt. Vær opmærksom på 
maskinhåndbogen!

TNC´en stiller to softkeys til rådighed for teleservice, for at 
to forskellige servicesteder kan indrettes.
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Anvendelse

Med softkey´en EXTERNT ADGANG kan De med LSV-2 interface 
frigive eller spærre adgange. 

Med en indføring i konfigurationsfilen TNC.SYS kan De et bibliotek 
inklusiv forhåndenværende underbiblioteker beskytte med et 
password. Ved en adgang over LSV-2 interface efter dataerne fra dette 
bibliotek bliver der krævet et password. Fastlæg i konfigurationsfilen 
TNC.SYS stien og password´et for de externe adgang.

Eksempel på TNC.SYS

Externe adgang tillade/spærre

 Vælge vilkårlige maskindriftsarter
 Vælge MOD-funktion: Tryk tasten MOD

 Tillade forbindelse til TNC´en: Stil softkey EXTERN 
ADGANG på IND. TNC´en tillader adgang tildata over 
LSV-2 interface. Ved en adgang til et bibliotek, som 
blev angivet i konfigurationsfilen TNC.SYS, bliver 
password´et krævet

 Spærre forbindelsen til TNC´en: Stil softkey EXTERN 
ADGANG på UD. TNC´en spærrer adgangen med 
LSV-2 interfacet 

Maskinfabrikanten kan konfigurere de externe 
adgangsmuligheder over LSV-2 interfacet. Vær 
opmærksom på maskinhåndbogen!

Filen TNC.SYS skal være gemt i rod-biblioteket TNC:\ .

Hvis De kun angiver én indførsel for password´et, bliver 
hele drevet TNC:\ beskyttet.

Anvend til dataoverførslen den aktualiserede udgave af 
HEIDENHAIN-software TNCremo eller TNCremoNT.

Indførsler i TNC.SYS Betydning

REMOTE.PERMISSION= Tillade LSV-2-adgang kun for en 
defineret computer. Definere 
liste over computernavne

REMOTE.TNCPASSWORD= Password for LSV-2 adgang

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Stien der skal beskyttes

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Anvendelse

Med Softkey HOST COMPUTER-DRIFT overgiver De kommandoen til 
en ekstern Host computer, f.eks. for at overfører data til styringen. 

Externe adgang tillade/spærre

 Vælg driftsart Program-indlagring/editering eller  Program-Test
 Vælge MOD-funktion: Tryk tasten MOD
 Videreskifte softkey-lister

 Aktiver Host computer-drift: TNC´en viser en tom 
billedeskærm

 Afslut Host computer-drift: Tryk softkey END 

Maskinproducenten definerer forvaltning og funktionalitet 
af Host computer-drift. Vær opmærksom på 
maskinhåndbogen!

Vær opmærksom på, at maskinproducenten kan 
fastlægge, at De ikke manuelt kan afslutte en Host 
computer-drift. Bemærk maskinhåndbogen.

Vær opmærksom på, at maskinproducenten kan 
fastlægge, at Host computer-drift også ekstern er 
automatisk aktiverbar. Bemærk maskinhåndbogen.



700  MOD-funktioner

1
7.

2
2

 K
o

n
fi

g
u

re
re

 t
rå

d
lø

s
t 

h
å

n
d

h
ju

l 
H

R
5

5
0

F
S 17.22 Konfigurere trådløst håndhjul 

HR 550 FS

Anvendelse

Med softkey INDRETTE TRÅDLØST HÅNDHJUL kan De konfigurere 
det trådløse håndhjul HR 550 FS. Følgende funktioner står til rådighed:

 Tilordne håndhjul til en bestemt håndhjulsholder
 Indstille radiokanalen 
Analyse af frekvens-spektret for bestemmelse den bedst mulige 

radiokanal
 Indstille sendestyrken 
 Statistiske informationer om overførselskvaliteten

Tilordne håndhjul til en bestemt 

håndhjulsholder

 Vær sikker på, at håndhjulsholderen er forbundet med 
styringshardwaren

 Læg det trådløse håndhjul , som De vil tilordne håndhjulsholderen, i 
håndhjulsholderen

 Vælg MOD-funktion: Tryk taste MOD
 Skift af softkey-lister

 Vælg konfigurationsmenuen for trådløst håndhjul: Tryk 
softkey INDRETTE TRÅDLØST HÅNDHJUL

 Klik på knappen Tilslut HR: TNC´en gemmer 
serienummeret på indlagte trådløse håndhjul og viser 
dette i konfigureringsvinduet til venstre for knappen 
Tilslut HR

 Gem konfigureringen og forlad 
konfigurationsmenuen: Tryk kontakten SLUT
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Ved automatisk start af det trådløse håndhjul forsøger TNC´en at 
vælge radiokanalen, der giver det bedste radiosignal. Hvis De selv vil 
indstille radiokanalen, går De frem som følger:

 Vælg MOD-funktion: Tryk taste MOD
 Skift af softkey-lister

 Vælg konfigurationsmenuen for trådløst håndhjul: Tryk 
softkey INDRETTE TRÅDLØST HÅNDHJUL

 Vælg med muse-klik fanen Frekvens-spektrum

 Klik på knappen stands HR: TNC´en standser 
forbindelsen til det trådløse håndhjul og fremskaffer 
det aktuelle frekvens-spektrum for alle 16 kanaler der 
er til rådighed

Mærk kanalnummeret på kanalen, der udviser den 
mindste radiotrafik (mindste bjælker) 

Med kontakten Start håndhjul aktiveres det trådløse 
håndhjul igen

 Vælg med muse-klik fanen egenskaber

 Klik på knappen vælg kanal: TNC´en indblænder alle 
kanalnumre der er til rådighed. De vælger med musen 
kanalnummeret, der for TNC´en har vist den mindste 
radiotrafik

 Gem konfigureringen og forlad 
konfigurationsmenuen: Tryk knappen SLUT
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 Vælg MOD-funktion: Tryk taste MOD
 Skift af softkey-lister

 Vælg konfigurationsmenuen for trådløst håndhjul: Tryk 
softkey INDRETTE TRÅDLØST HÅNDHJUL

 Klik på knappen indstil sendestyrke: TNC´en 
indblænder de tre sendestyrker der er til rådighed. De 
vælger den ønskede indstilling med musen

 Gem konfigureringen og forlad 
konfigurationsmenuen: Tryk knappen SLUT

Statistik

Under statistik viser TNC´en informationer om 
overførselskvaliteten.

Det trådløse håndhjul reagerer ved en begrænset modtagekvalitet, 
som en problemfri, sikker stop af aksen ikke mere kan garanteres, 
med en NØD-STOP-reaktion. 

Henvisning til en begrænset modtagekvalitet giver den viste værdi 
Max. følge mistet. Viser TNC´en ved normal drift af det trådløse 
håndhjul, indenfor den ønskede anvendelsesradius her gentaget 
værdier større end 2, så består den forhøjede fare for en uønsket 
forbindelsesafbrud. Afhjælpning kan her være forhøjelse af 
sendestyrken, men også et kanalskift til en mindre frekventeret kanal.

De forsøger i sådanne tilfælde at forbedre overførselskvaliteten med 
valg af en anden kanal (se "Indstille radiokanalen” på side 701) eller at 
forhøje sendestyrken (se "Indstille sendestyrken” på side 702).

Statistik-dataerne kan De lade vise som følger:

 Vælg MOD-funktion: Tryk taste MOD
 Skift af softkey-lister

 Vælg konfigurationsmenuen for trådløst håndhjul: Tryk 
softkey INDRETTE TRÅDLØST HÅNDHJUL: TNC´en 
viser konfigurationsmenuen med statistik -dataerne

Vær opmærksom på, at ved en reducering af sendestyrken 
aftager også rækkevidden af det trådløse håndhjul.
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Generelle brugerparametre er maskinparametre, hvis forhold har 
indflydelse på TNC'en.

Typiske brugerparametre er f.eks.

Dialogsproget
 Interface-forhold
 Kørselshastigheder
Bearbejdningsforløb
 Virkning af override

Indlæsemuligheder for maskin-parametre

Maskinparametre kan de frit programmere som

Decimaltal
Indlæse talværdier direkte

Dual-/binærtal
Procent-tegnet "%“ indlæses før talværdien

Hexadecimaltal
Dollar-tegn "$“ indlæses før talværdi

Eksempel:

Istedet for decimaltallet 27 kan De også indlæse binærtallet %11011 
eller hexadecimaltallet $1B.

De enkelte maskinparametre må gerne angives samtidigt i de 
forskellige talsystemer.

Nogle maskinparametre har flere funktioner. Indlæseværdien af 
sådanne maskin-parametre fremkommer af summen af de med et + 
kendetegnede enkelt-indlæseværdier. 

Valg af generelle brugerparametre

Generelle brugerparametre vælger De i MOD-funktionen med  
nøgletallet 123.

I MOD-funktionen står også maskinspecifikke 
brugerparametre til rådighed.
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Ekstern dataoverførsel

TNC-interface EXT1 (5020.0) og EXT2 
(5020.1) tilpasses eksternt udstyr

MP5020.x
7 Databit (ASCII-Code, 8.bit = paritet): Bit 0 = 0
8 Databit (ASCII-Code, 9.bit = paritet): Bit 0 = 1

Block-Check-Charakter (BCC) vilkårlig: Bit 1 = 0
Block-Check-Charakter (BCC) styretegn ikke tilladt: Bit 1 = 1

Overførings-stop med RTS aktiv: Bit 2 = 1
Overførings-stop med RTS aktiv: Bit 2 = 0

Overførings-stop med DC3 aktiv: Bit 3 = 1
Overførings-stop med DC3 ikke aktiv: Bit 3 = 0

Tegnparitet lige tal: Bit 4 = 0
Tegnparitet ulige tal: Bit 4 = 1

Tegnparitet uønsket: Bit 5 = 0
Tegnparitet ønsket: Bit 5 = 1

Antal stop-bits, som bliver sendt ved enden af et tegn:
1 Stopbit: Bit 6 = 0
2 stopbit: Bit 6 = 1
1 Stopbit: Bit 7 = 1
1 Stopbit: Bit 7 = 0

Eksempel:

Tilpasning af TNC-interface EXT2 (MP 5020.1) til et eksternt udstyr med 
følgende indstilling: 

8 data bits, BCC vilkårlig, overførings-stop ved DC3, even character parity, 
character parity ønsket, 2 stop bits

Indlæs for MP 5020.1: %01101001

Interface-type for EXT1 (5030.0) og
EXT1 (5030.0) og EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standard-overførsel: 0
Interface for blokvis overførsel: 1

Tastesystemer

Valg af overføringsart MP6010
Tastsystem med kabel-overførsel: 0
Tastsystem med infrarød-overførsel: 1

Tasttilspænding for kontakt tastsystem MP6120
1 til 3 000 [mm/min]

Maksimale kørselsvej til tastpunkt MP6130
0,001 til 99 999,9999 [mm]

Sikkerhedsafstand til tastpunkt ved 
automatisk måling

MP6140
0,001 til 99 999,9999 [mm]
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Ilgang for tastning med kontakt tastsystem MP6150
1 til 300 000 [mm/min]

Forpositionere med maskin-ilgang MP6151
Forpositionering med hastigheden fra MP6150: 0
Forpositionering med maskin-ilgang: 1

Måling af tastesystem-midtforskydning 
kalibrering af kontakt tastsystem

MP6160
Ingen 180°-drejning af 3D-tastesystemet ved kalibrering: 0
M-funktion for 180°-drejning af tastesystemet ved kalibrering: 1 til 999

M-funktion for orientering af infrarød taster 
før hvert måleforløb

MP6161
Funktion inaktiv: 0
Orientering direkt med NC: -1
M-funktion for orientering af tastesystemet: 1 bis 999

Orienteringsvinkel for infrarød taster MP6162
0 til 359,9999 [°]

Forskellen mellem den aktuelle 
orienteringsvinkel og orienteringsvinklen 
fra MP 6162 fra hvilken en 
spindelorientering skal gennemføres 

MP6163
0 til 3,0000 [°]

Automatik-drift: Orientere Infrarød taster 
før tastning automatisk på den 
programmerede tasteretning 

MP6165
Funktion inaktiv: 0
Orienter Infrarød taster: 1

Manuel drift: Korrigere tast-retning under 
hensyntagen til en aktiv grunddrejning

MP6166
Funktion inaktiv: 0
Tilgodese grunddrejning: 1

Multiplum måling for programmerbare 
tastfunktioner

MP6170
1 til 3

Tillidsområde for multiplum måling MP6171
0,001 til 0,999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Midt i 
kalibrerings-ringen i X-aksen henført til 
maskin-nulpunktet

MP6180.0 (kørselsområde 1) til MP6180.2 (kørselsområde 3)
0 til 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Midt i 
kalibrerings-ringen i X-aksen henført til 
maskin-nulpunktet

MP6181x (kørselsområde 1) til MP6181.2 (kørselsområde 3)
0 til 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Overkant af 
kalibrerings-ringen i Z-aksen henført til 
maskin-nulpunktet

MP6182.x (kørselsområde 1) til MP6182.2 (kørselsområde 3)
0 til 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscyklus: Afstand 
nedenunder ringoverkant, der hvor TNC´en 
gennemfører kalibreringen

MP6185.x (kørselsområde 1) til MP6185.2 (kørselsområde 3)
0,1 til 99 999,9999 [mm]

Tastesystemer
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Radiusopmåling med TT 130: Tastretning MP6505.0 (kørselsområde 1) til 6505.2 (kørselsområde 3)
Positiv tasteretning i vinkel-henføringsaksen (0°-akse): 0
Positiv tasteretning i +90°-aksen: 1
Negativ tasteretning i vinkel-henføringsaksen (0°-akse): 2
Negativ tasteretning i +90°-aksen: 3

Tasttilspænding for anden måling med TT 
130, stylus-form, korrekturer i TOOL.T

MP6507
Beregning af tasttilspænding for anden måling med TT 130, 
med konstant tolerance: Bit 0 = 0
Beregning af tasttilspænding for anden måling med TT 130, 
med variabel tolerance: Bit 0 = 1
Konstant tasttilspænding for anden måling med TT 130: Bit 1 = 1

Maximal tilladelig målefejl med TT 130 ved 
måling med roterende værktøj

Nødvendig for beregning af 
tilspændingshastighed i forbindelse med 
MP6570

MP6510.0
0,001 til 0,999 [mm] (Anbefaling: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 til 0,999 [mm] (Anbefaling: 0,01 mm)

Tasttilspænding for TT 130 med stående 
værktøj

MP6520
1 til 3 000 [mm/min]

Radius-opmåling med TT 130: Afstanden 
værktøjs-underkant til stylus-overkant

MP6530.0 (kørselsområde 1) til MP6530.2 (kørselsområde 3)
0,001 til 99,9999 [mm]

Sikkerheds-afstand i spindelakse over 
stylus for TT 130 ved forpositionering

MP6540.0
0,001 til 30 000,000 [mm]

Sikkerhedszone i bearbejdningsplanet for 
TT 130 stylus ved forpositionering

MP6540.1
0,001 til 30 000,000 [mm]

Ilgang i tastcyklus for TT 130 MP6550
10 til 10 000 [mm/min]

M-funktion for spindel-orientering ved 
enkeltskær-opmåling

MP6560
0 til 999
-1: Funktion inaktiv

Måling med roterende værktøj: Tilladelig 
omløbshastighed på fræseromkreds

Nødvendig for beregningen af omdrejningstal 
og tasttilspænding

MP6570
1,000 til 120,000 [m/min]

Måling med roterende værktøj: Maksimalt 
tilladeligt omdr.tal

MP6572
0,000 til 1 000,000 [U/min]
Ved indlæsning 0 bliver omdrejningstallet begrænset til 1000 omdr./min

Tastesystemer
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Koordinater til TT-120-stylus midtpunkt 
henført til maskin-nulpunktet

MP6580.0 (kørselsområde 1)
X-akse

MP6580.1 (kørselsområde 1)
Y-akse

MP6580.2 (kørselsområde 1)
Z-akse

MP6581.0 (kørselsområde 2)
X-akse

MP6581.1 (kørselsområde 2)
Y-akse

MP6581.2 (kørselsområde 2)
Z-akse

MP6582.0 (kørselsområde 3)
X-akse

MP6582.1 (kørselsområde 3)
Y-akse

MP6582.2 (kørselsområde 3)
Z-akse

Overvågning af stillingen af dreje- og 
parallelakser

MP6585
Funktion inaktiv: 0
Overvåge aksestilling, bitkoderet for hver akse definerbar: 1

Definere dreje- og parallelakser, som skal 
overvåges

MP6586.0
Ikke overvåge stillingen af A-aksen: 0
Overvåge stillingen af A-aksen: 1

MP6586.1
Ikke overvåge stillingen af B-aksen: 0
Overvåge stillingen af B-aksen: 1

MP6586.2
Ikke overvåge stillingen af C-aksen: 0
Overvåge stillingen af C-aksen: 1

MP6586.3
Ikke overvåge stillingen af U-aksen: 0
Overvåge stillingen af U-aksen: 1

MP6586.4
Ikke overvåge stillingen af V-aksen: 0
Overvåge stillingen af V-aksen: 1

MP6586.5
Ikke overvåge stillingen af W-aksen: 0
Overvåge stillingen af W-aksen: 1

KinematicsOpt: Tolerancegrænse for 
fejlmelding i funktion optimering

MP6600
0.001 til 0.999

Tastesystemer
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KinematicsOpt: Maksimal tilladt afvigelse af 
den indlæste kalibreringskugleradius

MP6601
0.01 til 0.1

KinematicsOpt: M-funktion for 
rundaksepositionering

MP6602
Funktion inaktiv:-1 
Udføre rundaksepositionering med defineret hjælpe-funktion: 0 til 9999

TNC-displays, TNC-editor

Cyklus 17, 18 og 207: 
Spindelorientering ved 
cyklus-start

MP7160
Gennemføre spindelorientering: 0
Ikke gennemføre spindelorientering: 1

Indretning som 
programmeringsplads

MP7210
TNC med maskine: 0
TNC som programmeringsplads med aktiv PLC: 1
TNC som programmeringsplads med ikke aktiv PLC: 2

Kvittere dialog 
strømafbrydelse efter 
indkobling

MP7212
Kvittere med tasten: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO-
programmering: 
Fastlægge 
bloknummer-
skridtbredde

MP7220
0 til 150

Spærre for valg af fil-
typer

MP7224.0
Alle fil-typer valgbare med softkey: %0000000
Spærre for valg af HEIDENHAIN-programmer (softkey VIS .H): Bit 0 = 1
Spærre for valg af DIN/ISO-programmer (softkey VIS .I): Bit 1 = 1
Spærre for valg af værktøjs-tabeller (softkey VIS .T): Bit 2 = 1
Spærre for valg af nulpunkt-tabeller (softkey VIS .D): Bit 3 = 1
Spærre for valg af palette-tabeller (softkey VIS .P): Bit 4 = 1
Spærre for valg af tekst-filer (softkey VIS .A): Bit 5 = 1
Spærre for valg af punkt-tabeller (softkey VIS .PNT): Bit 6 = 1

Spærre for editering af 
fil-typer

Anvisning:

Hvis De spærrer fil-typer, 
sletter TNC'en alle filer af 
denne type.

MP7224.1
Ikke spærre for editor: %0000000
Spærre editor for

HEIDENHAIN-programmer: Bit 0 = 1

DIN/ISO-programmer: Bit 1 = 1

 Værktøjs-tabeller: Bit 2 = 1

Nulpunkt-tabeller: Bit 3 = 1

 Palette-tabeller: Bit 4 = 1

 Tekst-filer: Bit 5 = 1

 Punkt-tabeller: Bit 6 = 1

Tastesystemer
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Spærre softkey ved 
tabeller

MP7224.2
Softkey EDITERING UD/IND ikke spærre: %0000000
Softkey EDITERING UD/IND spærre for

Uden funktion: Bit 0 = 1

Uden funktion: Bit 1 = 1

 Værktøjs-tabeller: Bit 2 = 1

Nulpunkt-tabeller: Bit 3 = 1

 Palette-tabeller: Bit 4 = 1

Uden funktion: Bit 5 = 1

 Punkt-tabeller: Bit 6 = 1

Konfigurering af 
palette-tabeller

MP7226.0
Palette-tabel ikke aktiv: 0
Antal af paletter pr. palette-tabel: 1 til 255

Konfigurering af 
nulpunkt-filer

MP7226.1
Nulpunkt-tabel ikke aktiv: 0
Antal af nulpunkter pr. nulpunkt-tabel: 1 til 255

Programlængde, indtil 
LBL-nummeret bliver 
testet

MP7229.0
Blokke 100 til 9 999

Programlængde, indtil 
FK-blokke bliver testet

MP7229.1
Blokke 100 til 9 999

Bestemmelse af 
dialogsprog

MP7230.0 til MP7230.3
Engelsk: 0
Tysk: 1
Tjekkisk: 2
Fransk: 3
Italiensk: 4
Spansk: 5
Portugisisk: 6
Svensk: 7
Dansk: 8
Finsk: 9
Hollandsk: 10
Polsk: 11
Ungarnsk: 12
reserveret: 13
Russisk (kyrilliske tegn): 14 (kun mulig fra MC 422 B)
Kinesisk (forenklet): 15 (kun mulig fra MC 422 B)
Kinesisk (traditionel): 16 (kun mulig fra MC 422 B)
Slovensk: 17 (kun mulig fra MC 422 B)
Norsk: 18 (kun mulig fra MC 422 B)
Slovakisk: 19 (kun mulig fra MC 422 B)
Koeransk: 21 (kun mulig fra MC 422 B)
Tyrkisk: 23 (kun mulig fra MC 422 B)
Rumænsk: 24 (kun mulig fra MC 422 B)
Dialogsprogene Lettisk, Estisk og Litausk bliver ikke mere understøttet. Ved tilsvarende 
indstilling af MP7230 viser TNC´en engelsk dialog.

TNC-displays, TNC-editor
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Konfigurering af 
værktøjs-tabel

MP7260
Ikke aktiv: 0
Antal værktøjer, som TNC´en genererer ved åbning af en ny værktøjs-tabel: 1 bis 254
Hvis De behøver mere end 254 værktøjer, kan De udvide  værktøjs-tabellen med funktionen 
TILFØJ N LINIER VED ENDEN, se „Værktøjs-data”, side 180

Konfigurering af 
værktøjs-pladstabel

MP7261.0 (magasin 1)
MP7261.1 (Magasin 2)
MP7261.2 (Magasin 3)
MP7261.3 (Magasin 4)
MP7261.4 (magasin 5)
MP7261.5 (magasin 6)
MP7261.6 (magasin 7)
MP7261.7 (magasin 8)
Ikke aktiv: 0
Antal pladser i værktøjs-magasinet: 1 til 9999
Er i MP 7261.1 til MP7261.7 indført værdien 0, bliver kun et værktøjs-magasin anvendt.

Indicering af værktøjs-
nummer, for til et 
værktøjs-nummer at 
kunne aflægge flere 
korrekturdata

MP7262
Ikke indeksere: 0
Antal tilladte indekseringer: 1 bis 9

Konfigurere værktøjs-
tabel og plads-tabel

MP7263
Konfigureringsindstillinger for værktøjs-tabel og plads-tabel: %0000

 Softkey PLADS TABEL vist i værktøjstabel: Bit 0 = 0

 Softkey PLADS TABEL vises ikke i værktøjs-tabel: Bit 0 = 1

 Ekstern dataoverførsel: Kun overføre viste kolonner: Bit 1 = 0

 Ekstern dataoverførsel: Overføre alle kolonner: Bit 1 = 1

 Softkey EDIT INDE/UDE vises i plads-tabel: Bit 2 = 0

 Softkey EDIT INDE/UDE vises ikke i plads-tabel: Bit 2 = 1

 Softkey NULS. KOLONNE T og PLADS-TABEL NULS. aktiv: Bit 3 = 0

 Softkey NULS. KOLONNE T og PLADS-TABEL NULS. ikke aktivt: Bit 3 = 1

 Sletning af værktøjer ikke tilladt, hvis der i plads-tabellen står: Bit 4 = 0

 Sletning af værktøjer tilladt, hvis der i plads-tabellen står, bruger skal bekræfte sletningen 
Bit 4 = 1

 Sletning af værktøjer der står i plads-tabellen udføres med bekræftelsen: Bit 5 = 0

 Sletning af værktøjer der står i plads-tabellen udføres med bekræftelsen: Bit 5 = 1

 Slette indekserede værktøjer uden bekræftelse: Bit 6 = 0

 Slette indekserede værktøjer med bekræftelse: Bit 6 = 1

TNC-displays, TNC-editor
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Konfigurering af 
værktøjs-tabel (brug 
ikke: 0); Spalte-
nummre i værktøjs-
tabel for 

MP7266.0
Værktøjs-navn – NAVN: 0 til 42; kolonnebredde: 32 tegn
MP7266.1
Værktøjs-længde – L: 0 til 42; kolonnebredde: 11 tegn
MP7266.2
Værktøjs-radius – R: 0 til 42; kolonnebredde: 11 tegn
MP7266.3
Værktøjs-radius 2 – R2: 0 til 42; kolonnebredde: 11 tegn
MP7266.4
Overmål-længde – DL: 0 til 42; kolonnebredde: 8 tegn
MP7266.5
Overmål radius – DR: 0 til 42; kolonnebredde: 8 tegn
MP7266.6
Overmål radius 2 – DR2: 0 til 42; kolonnebredde: 8 tegn
MP7266.7
Værktøj spærret – TL: 0 til 42; kolonnebredde: 2 tegn
MP7266.8
Tvilling værktøj – RT: 0 til 42; kolonnebredde: 5 tegn
MP7266.9
Maximal brugstid – TIME1: 0 til 42; kolonnebredde: 5 tegn
MP7266.10
Max. brugstid ved TOOL CALL – TIME2: 0 til 42; kolonnebredde: 5 tegn
MP7266.11
Aktuelle brugstid – CUR. TIME: 0 til 42; kolonnebredde: 8 tegn
MP7266.12
Værktøjs-kommentar – DOC: 0 til 42; kolonnebredde: 16 tegn
MP7266.13
Antal skær – CUT.: 0 til 42; kolonnebredde: 4 tegn
MP7266.14
Tolerance for slitage-opdagelse værktøjs-længde – LTOL: 0 til 42; kolonnebredde: 6 tegn
MP7266.15
Tolerance for slitage-opdagelse værktøjs-radius – RTOL: 0 til 42; kolonnebredde: 6 tegn
MP7266.16
Skær-retning – DIRECT.: 0 til 42; kolonnebredde: 7 tegn
MP7266.17
PLC-status – PLC: 0 til 42; kolonnebredde: 9 tegn
MP7266.18
Yderligere forskydning af værktøj i værktøjsaksen til MP6530 – TT:L-OFFS: 0 til 42; 
spaltebredde: 11 karakterer
MP7266.19
Forskydning af værktøjet mellem stylus-midte og værktøjs-midte – TT:R-OFFS: 0 til 42; 
spaltebredde: 11 karakterer

TNC-displays, TNC-editor
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Konfigurering af 
værktøjs-tabel (brug 
ikke: 0); Spalte-
nummre i værktøjs-
tabel for 

MP7266.20
Tolerance for brud-opdagelse værktøjs-længde – LBREAK: 0 til 42; kolonnebredde: 6 tegn
MP7266.21
Tolerance for brud-opdagelse værktøjs-radius – RBREAK: 0 til 42; kolonnebredde: 6 tegn
MP7266.22
Skærlængde (cyklus 22) – LCUTS: 0 til 42; kolonnebredde: 11 tegn
MP7266.23
Maximal indstiksvinkel (cyklus 22) – ANGLE: 0 til 42; kolonnebredde: 7 tegn
MP7266.24
Værktøjs-type – TYPE: 0 til 42; kolonnebredde: 5 tegn
MP7266.25
Værktøjs-skærmateriale – TMAT: 0 til 42; kolonnebredde: 16 tegn
MP7266.26
Snitdata-tabel – CDT: 0 til 42; kolonnebredde: 16 tegn
MP7266.27
PLC-værdi – PLC-VAL: 0 til 42; kolonnebredde: 11 tegn
MP7266.28
Taster-midtforskydning hovedakse – CAL-OFF1: 0 til 42; kolonnebredde: 11 tegn
MP7266.29
Taster-midtforskydning sideakse – CAL-OFF2: 0 til 42; kolonnebredde: 11 tegn
MP7266.30
Spindelvinkel ved kalibrering – CALL-ANG: 0 til 42; kolonnebredde: 11 tegn
MP7266.31
Værktøjs-type for plads-tabel – PTYP: 0 til 42; kolonnebredde: 2 tegn
MP7266.32
Begrænse spindelomdr.tal – NMAX: 0 til 42; kolonnebredde: 6 tegn
MP7266.33
Frikørsel ved NC-stop – LIFTOFF: 0 til 42; kolonnebredde: 1 tegn
MP7266.34
Maskinafhængig funktion – P1: 0 til 42; kolonnebredde: 10 tegn
MP7266.35
Maskinafhængig funktion – P2: 0 til 42; kolonnebredde: 10 tegn
MP7266.36
Maskinafhængig funktion – P3: 0 til 42; kolonnebredde: 10 tegn
MP7266.37
Værktøjsspecifik kinematikbeskrivelse: 0 til 42; kolonnebredde: 16 tegn
MP7266.38
Spidsvinkel T_ANGLE: 0 til 42; kolonnebredde: 9 tegn
MP7266.39
Gevindstigning – PITCH: 0 til 42; kolonnebredde: 10 tegn
MP7266.40
Adaptiv tilspændingsregulering AFC: 0 til 42; kolonnebredde: 10 tegn
MP7266.41
Tolerance for slitage-opdagelse værktøjs-radius  2 – RTOL: 0 til 42; kolonnebredde: 6 tegn
MP7266.42
Navnet på korrekturværdi-tabellen for indgrebsvinkel afhængig 3D-værktøjs-radiuskorrektur
MP7266.43
Dato/klokkeslæt for sidste værktøjs-kald

TNC-displays, TNC-editor
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Konfigurering af 
værktøjs-tabel (brug 
ikke: 0); spalte-
nummer i plads-
tabellen for 

MP7267.0
Værktøjsnummer – T: 0 til 20
MP7267.1
Specialværktøj – ST: 0 til 20
MP7267.2
Fastplads – F: 0 til 20
MP7267.3
Plads spærret – L: 0 til 20
MP7267.4
PLC-status – PLC: 0 til 20
MP7267.5
Værktøjsnavn fra værktøjs-tabellen – TNAME: 0 til 20
MP7267.6
Kommentar fra værktøjs-tabellen – DOC: 0 til 20
MP7267.7
Værktøjstype – PTYP: 0 til 20
MP7267.8
Værdi for PLC – P1: 0 til 20
MP7267.9
Værdi for PLC – P2: 0 til 20
MP7267.10
Værdi for PLC – P3: 0 til 20
MP7267.11
Værdi for PLC – P4: 0 til 20
MP7267.12
Værdi for PLC – P5: 0 bis 20
MP7267.13
Reserveret plads – RSV: 0 til 20
MP7267.14
Spærre plads oppe – LOCKED_ABOVE: 0 til 20
MP7267.15
Spærre plads nede – LOCKED_BELOW: 0 til 20
MP7267.16
Spærre plads til venstre – LOCKED_LEFT: 0 til 20
MP7267.17
Spærre plads til højre – LOCKED_RIGHT: 0 til 20
MP7267.18
S1-værdi for PLC – P6: 0 til 20
MP7267.19
S2-værdi for PLC – P7: 0 til 20

TNC-displays, TNC-editor
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Konfigurering af 
værktøjs-tabel (brug 
ikke: 0); Spalte-
nummre i værktøjs-
tabel for 

MP7268.0
Kommentar – DOC: 0 til 11
MP7268.1
Grunddrejning – DOC: 0 til 11
MP7268.2
Henføringspunkt X-akse – X: 0 til 11
MP7268.3
Henføringspunkt Y-akse – Y: 0 til 11
MP7268.4
Henføringspunkt Z-akse – Z: 0 til 11
MP7268.5
Henføringspunkt A-akse – A: 0 til 11
MP7268.6
Henføringspunkt B-akse – B: 0 til 11
MP7268.7
Henføringspunkt C-akse – C: 0 til 11
MP7268.8
Henføringspunkt U-akse – U: 0 til 11
MP7268.9
Henføringspunkt V-akse – V: 0 til 11
MP7268.10
Henføringspunkt W-akse – W: 0 til 11

Driftsart manuel drift: 
Visning af tilspændingen

MP7270
Vis kun tilspænding F, når akseretnings-tasten bliver trykket: 0
Vis tilspænding F, også når ingen akseretnings-taste bliver trykket (tilspænding, der blev 
defineret med softkey F eller tilspænding for den"langsomste“ akse): 1

Fastlæggelse af 
decimaltegn

MP7280
Vis komma som decimaltegn: 1
Vis punkt som decimaltegn: 1

Betjeningsart 
program-indlæsning: 
Fremstilling af flerlinje 
NC-blokke

MP7281.0
Vis altid komplet NC-blok: 0
Vis kun aktuelle NC-blok komplet: 1
Vis kun komplet NC-blok ved editering: 2

Betjeningsart 
programafvikling: 
Fremstilling af flerlinje 
NC-blokke

MP7281.1
Vis altid komplet NC-blok: 0
Vis kun aktuelle NC-blok komplet: 1
Vis kun komplet NC-blok ved editering: 2

Positions-visning i 
værktøjsaksen

MP7285
Visning henfører sig til værktøjs-henføringspunktet: 0
Visning i værktøjsakse henfører sig til værktøjs-endeflade 1

Måleskridt for 
spindelpositionen

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

TNC-displays, TNC-editor
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måleskridt MP7290.0 (X-akse) til MP7290.13 (14. akse)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,0001 mm: 6

Spærre henf.punkt 
fastlæggelse i preset-
tabellen

MP7294
Spær ikke henf.punkt-fastlæggelse: %00000000000000
Spærre for henf.punkt-fastlæggelse i X-aksen: Bit 0 = 1
Spærre for henf.punkt-fastlæggelse i Y-aksen: Bit 1 = 1
Spærre for henf.punkt-fastlæggelse i Z-aksen: Bit 2 = 1
Henf.punkt-fastlæggelse i den IV. Spær akse: Bit 3 = 1
Spær for henf.punkt-fastlæggelse i V-aksen: Bit 4 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 6. akse: Bit 5 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 7. akse: Bit 6 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 8. akse: Bit 7 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 9. akse: Bit 8 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 10. akse: Bit 9 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 11. akse: Bit 10 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 12. akse: Bit 11 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 13. akse: Bit 12 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 14. akse: Bit 13 = 1

Spærre henf.punkt-
fastlæggelse

MP7295
Spær ikke henf.punkt-fastlæggelse: %00000000000000
Spærre for henf.punkt-fastlæggelse i X-aksen: Bit 0 = 1
Spærre for henf.punkt-fastlæggelse i Y-aksen: Bit 1 = 1
Spærre for henf.punkt-fastlæggelse i Z-aksen: Bit 2 = 1
Henf.punkt-fastlæggelse i den IV. Spær akse: Bit 3 = 1
Spær for henf.punkt-fastlæggelse i V-aksen: Bit 4 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 6. akse: Bit 5 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 7. akse: Bit 6 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 8. akse: Bit 7 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 9. akse: Bit 8 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 10. akse: Bit 9 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 11. akse: Bit 10 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 12. akse: Bit 11 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 13. akse: Bit 12 = 1
Spær henf.punkt-fastlæggelse i 14. akse: Bit 13 = 1

Spærring af  
henf.punkt-
fastlæggelse med 
orange aksetaster

MP7296
Spær ikke henføringspunkt-fastlæggelse: 0
Spær henføringspunkt-fastlæggelse med orangefarvede aksetaster: 1

TNC-displays, TNC-editor
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Tilbagestilling af 
status-visning, Q-
parametre, 
værktøjsdata og 
bearbejdningstid

MP7300
Af sikkerhedsmæssige grunde anvend ikke 0 til 3! 
Ellers sletter TNC`en værktøjsdata.
Tilbagestille alt, når programmet bliver valgt: 0
Tilbagestille alt, når programmet bliver valgt og med M2, M30, END PGM: 1
Tilbagestil kun status-display, bearbejdningstid og værktøjsdata, når programmet bliver valgt: 2 
Kun status visning, bearbejdningstid og værktøjsdata tilbagestilles, når program vælges og med 
M2, M30, END PGM: 3
Tilbagestil status-display, bearbejdningstid og Q-parameter, når programmet bliver valgt: 4
Tilbagestil satus-display, bearbejdningstid og Q-parameter, når programmet bliver valgt og med 
M2, M30, END PGM: 5
Tilbagestil status-display og bearbejdningstid, når programmet bliver valgt: 6
Tilbagestil status-display og bearbejdningstid, når programmet bliver valgt og med M2, M30, 
END PGM: 7

Fastlæggelse for 
grafisk-fremstilling

MP7310
Grafisk fremstilling i tre planer efter DIN 6, del 1, projektionsmetode 1: Bit 0 = 0
Grafisk fremstilling i tre planer efter DIN 6, del 1, projektionsmetode 2: Bit 0 = 1
Vise ny BLK FORM ved cykl. Vis 7 NULPUNKT henført til det gamle nulpunkt: Bit 2 = 0
Vise ny BLK FORM ved cykl. Vis 7 NULPUNKT henført til det nye nulpunkt: Bit 2 = 1
Vis ikke cursorposition ved fremstillingen i tre planer: Bit 4 = 0
Vis cursorposition ved fremstillingen i tre planer: Bit 4 = 1
Software-funktioner i den nye 3D-grafik aktiv: Bit 5 = 0
Software-funktioner i den nye 3D-grafik inaktiv: Bit 5 = 1

Begrænsning af 
skærlængden på et 
værktøj der skal 
simuleres. Kun 
virksom, når ingen 
LCUTS er defineret

MP7312
0 til 99 999,9999 [mm]
Faktoren med hvilken værktøjs-diameteren bliver multipliceret, for at forhøje 
simuleringshastigheden. Ved indlæsning af 0 tager TNC`en en uendelig lang skærlængde, hvad 
der forhøjer simuleringshastigheden væsentlig.

Grafisk simulation 
uden programmeret 
spindelakse: Værktøjs-
radius

MP7315
0 til 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulation 
uden programmeret 
spindelakse: 
Indtrængningsdybde

MP7316
0 til 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulation 
uden programmeret 
spindelachse: M-
funktion for start

MP7317.0
0 til 88 (0: Funktion ikke aktiv)

TNC-displays, TNC-editor
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Grafisk simulation 
uden programmeret 
spindelachse: M-
funktion for slut

MP7317.1
0 til 88 (0: Funktion ikke aktiv)

Billedskærmskåner 
indstilling

MP7392.0
0 til 99 [min]
Tiden i minutter efter at billedskærmsskåneren indkobles (0: Funktion ikke aktiv)

MP7392.1
Ingen billedskærmskåner aktiv: 0
Standard-billedskærmskåner for X-Servers: 1
3D-Linjemønster: 2

TNC-displays, TNC-editor
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Virkning af cyklus 11 DIM.FAKTOR MP7410
DIM.FAKTOR virker i 3 akser: 0
DIM.FAKTOR virker kun i bearbejdningsplanet: 1

Styre værktøjsdata/kalibreringsdata MP7411
TNC´en gemmer kalibreringsdata for 3D-tastesystemet internt: +0
TNC´en anvender som kalibreringsdata for tastesystemet 
korrekturværdierne for tastesystemet fra værktøjs-tabellen: +1

SL-cykler MP7420
For cyklerne 21, 22, 23, 24 gælder:
Fræse en kanal om konturen medurs for øer og i 
Modurs for lommer: Bit 0 = 0
Fræse en kanal om konturen medurs for lommer og i 
Modurs for Ø`er: Bit 0 = 1
Fræse en konturkanal før udrømning: Bit 1 = 0
Fræse konturkanal efter udrømning: Bit 1 = 1
Forbinde korrigerede konturen: Bit 2 = 0
Forbinde ukorrigerede konturen: Bit 2 = 1
Udrømmer altid indtil bunden af lommen: Bit 3 = 0
Fuldstændig omfræsning og udrømning af lomme før hver yderligere 
fremrykning: Bit 3 = 1

For cyklerne 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 gælder: 
Kør værktøjet til enden af cyklus til den sidste før cyklus-kaldet 
programmerede position: Bit 4 = 0
Værktøjet frikøres ved cyklus-enden kun i spindelaksen: Bit 4 = 1

Cyklus 4 LOMMEFRÆSNING, cyklus 5 RUND 
LOMME: Overlapningsfaktor

MP7430
0,1 til 1,414

Tilladelig afvigelse for cirkelradius ved cirkel-
endepunkt i sammenligning med cirkel-
startpunkt

MP7431
0,0001 til 0,016 [mm]

Endekontakttolerance for M140 og M150 MP7432
Funktion inaktiv: 0
Tolerance, med hvilken software-endekontakt endnu må overkøres med 
M140/M150: 0.0001 bis 1.0000

Virkemåden af forskellige hjælpe-
funktioner M

Anvisning:

kV-faktoren bliver fastlagt af maskinfabrikanten. 
Vær opmærksom på Deres maskinhåndbog.

MP7440
Programafviklings-stop med M6: Bit 0 = 0
Ingen programafviklings-stop med M6: Bit 0 = 1
Ingen cyklus-kald med M89: Bit 1 = 0
Cyklus-kald med M89: Bit 1 = 1
Programafviklings-stop med M-funktioner: Bit 2 = 0
Ingen programafviklings-stop med M-funktioner: Bit 2 = 1
kV-faktoren med M105 og M106 kan ikke omskiftes: Bit 3 = 0
kV-faktoren skiftes med M105 og M106: Bit 3 = 1
Tilspænding i værktøjsaksen med M103 F.. 
Reducering ikke aktiv: Bit 4 = 0
Tilspænding i værktøjsaksen med M103 F.. 
Reducering aktiv: Bit 4 = 1
Reserveret: Bit 5
Præcis-stop ved positioneringer med drejeakser ikke aktiv: Bit 6 = 0
Præcis-stop ved positioneringer med drejeakser aktiv: Bit 6 = 1
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Fejlmelding ved cykluskald MP7441
Udlæse fejlmeldinger, når ingen M3/M4 er aktiv: Bit 0 = 0
Undertrykke fejlmeldinger, når ingen M3/M4 er aktiv: Bit 0 = 1
reserveret: Bit 1
Undertrykke fejlmelding, når dybden er positivt programmeret: Bit 2 = 0
Udlæse fejlmelding, når dybden er positivt programmeret: Bit 2 = 1

M-funktion for spindel-orientering i 
bearbejdningscykler

MP7442
Funktion inaktiv: 0
Orientering direkt med NC: -1
M-funktion for spindel-orientering: 1 til 999

Maximal banehastighed ved tilspænding-
override 100% i programafviklings-
driftsarter

MP7470
0 til 99 999 [mm/min]

Tilspænding for udjævningsbevægelser af 
drejeakser 

MP7471
0 til 99 999 [mm/min]

Kompatibilitets-maskin-parameter for 
nulpunkt-tabeller

MP7475
Nulpunkt-forskydninger henfører sig til emne-nulpunktet: 0
Ved indlæsning af 1 i ældre TNC-styringer og i softwaren 340420-xx 
henfører nulpunktforskydninger sig til maskin-nulpunktet. Denne funktion 
står står ikke mere til rådighed. Istedet for REF-henførte nulpunkt-tabeller 
skal nu anvendes preset-tabellen (se „Henføringspunkt-styring med 
preset-tabellen” på side 590)

Tiden, der for brugstiden yderligere skal 
omregnes 

MP7485
0 til 100 [%]

Bearbejdning og programafvikling
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e18.2 Stikforbindelser og 

tilslutningskabler for 
datainterface

Interface V.24/RS-232-C HEIDEHAIN-apparater

Ved anvendelse af den 25-polede adapterblok:

Interfacet opfylder kravene i EN 50 178 "Sikker adskillelse 
fra nettet".

Vær opmærksom på, at PIN 6 og 8 i forbindelseskablet 
274545 er forbundet.

TNC VB 365725-xx
Adapterblok
310085-01

VB 274545-xx

Han Belægning Hun Farve Hun Han Hun Han Farve Hun

1 Ikke i brug 1 1 1 1 1 hvid/brun 1

2 RXD 2 gul 3 3 3 3 gul 2

3 TXD 3 grøn 2 2 2 2 grøn 3

4 DTR 4 brun 20 20 20 20 brun 8

5 Signal GND 5 rød 7 7 7 7 rød 7

6 DSR 6 blå 6 6 6 6 6

7 RTS 7 grå 4 4 4 4 grå 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 Ikke i brug 9 8 violet 20

Hus Udv.skærm Hus Udv.skærm Hus Hus Hus Hus Udv.skærm Hus
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e Ved anvendelse af den 9-polede adapterblok:

Fremmed udstyr

Stikforbindelserne på fremmed udstyr kan i høj grad afvige fra  stik-
forbindelserne på et HEIDENHAIN-udstyr.

De er afhængig af udstyr og overførselsmåde. Tag venligst 
stikforbindelserne fra adapter-blokken i nedenstående tabel.

TNC VB 355484-xx
Adapterblok
363987-02

VB 366964-xx

Han Belægning Hun Farve Han Hun Han Hun Farve Hun

1 Ikke i brug 1 rød 1 1 1 1 rød 1

2 RXD 2 gul 2 2 2 2 gul 3

3 TXD 3 hvid 3 3 3 3 hvid 2

4 DTR 4 brun 4 4 4 4 brun 6

5 Signal GND 5 sort 5 5 5 5 sort 5

6 DSR 6 violet 6 6 6 6 violet 4

7 RTS 7 grå 7 7 7 7 grå 8

8 CTS 8 hvid/grøn 8 8 8 8 hvid/grøn 7

9 Ikke i brug 9 grøn 9 9 9 9 grøn 9

Hus Udv.skærm Hus Udv.skærm Hus Hus Hus Hus Udv.skærm Hus

Adapterblok 363987-02 VB 366964-xx

Hun Han Hun Farve Hun

1 1 1 rød 1

2 2 2 gul 3

3 3 3 hvid 2

4 4 4 brun 6

5 5 5 sort 5

6 6 6 violet 4

7 7 7 grå 8

8 8 8 hvid/grøn 7

9 9 9 grøn 9

Hus Hus Hus Udv.skærm Hus
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eInterface V.11/RS-422

På V.11-interfacet skal kun tilsluttes fremmed udstyr.

Ethernet-interface RJ45-hunstik

Maximal kabellængde:

Uskærmet: 100 m
 Skærmet: 400 m

Interfacet opfylder kravene i EN 50 178 "Sikker adskillelse 
fra nettet".

Stikforbindelserne for TNC-logikenheden (X28) og adapter-
blokken er identiske.

TNC VB 355484-xx
Adapterblok
363987-01

Hun Belægning Han Farve Hun Han Hun

1 RTS 1 rød 1 1 1

2 DTR 2 gul 2 2 2

3 RXD 3 hvid 3 3 3

4 TXD 4 brun 4 4 4

5 Signal GND 5 sort 5 5 5

6 CTS 6 violet 6 6 6

7 DSR 7 grå 7 7 7

8 RXD 8 hvid/grøn 8 8 8

9 TXD 9 grøn 9 9 9

Hus Udv.skærm Hus Udv.skærm Hus Hus Hus

Ben Signal Beskrivelse

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 fri

5 fri

6 REC- Receive Data

7 fri

8 fri
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Symbolforklaring

 Standard
Akse-option
Software-option 1
 Software-option 2

Bruger-funktioner

Kort beskrivelse Grundudførelse: 3 akser plus spindel
16 yderligere akser eller 15 yderliger akser plus 2. Spindel
Digital strøm- og omdrejningstal-regulering

Program-indlæsning I HEIDENHAIN-klartekst-dialog, med smarT.NC og efter DIN/ISO

Positions-angivelser  Soll-positioner for retlinier og cirkler i retvinklede koordinater eller polarkoordinater
Målangivelse absolut eller inkremental
 Visning og indlæsning i mm eller tommer
 Visning af håndhjuls-veje ved bearbejdning med håndhjuls-overlejring

Værktøjs-korrekturer  Værktøjs-radius i bearbejdningsplanet og værktøjs-længde
Radiuskorrigeret kontur indtil 99 blokke forudberegnet (M120)
 Tredimensional værktøjs-radiuskorrektur for senere ændring af værktøjsdata, uden at 

programmet skal beregnes påny

Værktøjs-tabeller Flere værktøjs-tabeller med altid indtil 30000 værktøjer

Skærdata-tabeller Snitdata-tabeller for automatisk beregning af spindel-omdr.tal og tilspænding fra 
værktøjsspecifikke data (snithastighed, tilspænding pr. tand)

Konstant banehastighed Henført til værktøjs-midtpunktbanen
Henført til værktøjsskæret

Paralleldrift Fremstille et program med grafisk understøttelse, medens et andet program bliver 
afviklet 

3D-bearbejdning (software-
option2)

 3D-værktøjs-korrektur med fladenormal-vektorer
Ændring af svingopstilling med det elektroniske håndhjul under programafviklingen; 

positionen af værktøjsspidsen forbliver uændret (TCPM = Tool Center Point 
Management)

Hold værktøjet vinkelret på konturen
 Værktøjs-radiuskorrektur vinkelret på bevægelses- og værktøjsretning
 Spline-interpolation

Rundbords-bearbejdning 
(software-option1)

Programmering af konturer for afvikling af en cylinder
Tilspænding i mm/min
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Konturelementer Retlinie
 Fase
Cirkelbane
Cirkelmidtpunkt
Cirkelradius
 Tangentialt tilsluttende cirkelbane
Hjørne-runding

Tilkørsel og frakørsel af 
konturen

Over retlinie: Tangential eller vinkelret
Med cirkel

Fri konturprogrammering FK  Fri konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk understøttelse for 
ikke NC-opfyldt målsatte emner

Programspring Underprogrammer
 Programdel-gentagelse
 Vilkårligt program som underprogram

Bearbejdnings-cykler Borecykler  for boring, dybdeboring, reifning, uddrejning, undersænkning gevindboring 
med og uden kompenserende patron

Cykler for fræsning af indv. og udv.gevind
 Firkant- og cirkel-lommer skrubning og sletning
Cykler for nedfræsning af plane og skråtliggende flader
Cykler for fræsning af lige og cirkelformede noter
 Punktmønster på cirkler og linier
 Konturlomme - også konturparallel
 Konturkæde
 Yderligere kan fabrikantcykler - specielt fremstillede bearbejdningscykler af 

maskinfabrikanten - blive integreret

Koordinat-omregning  Forskydning, drejning, spejlning
Dim.faktor (aksespecifikt)
Transformere bearbejdningsplanet (software-option 1)

Q-parametre 
Programmering med variable

Matematiske Funktioner =, +, –, *, /, sin α , cos α
 Logiske forbindelser (=, =/, <, >)
 Parentesregning
 tan α , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, Absolutværdi af et tal, Konstant π, 

benægte,  afskære cifre efter komma eller før komma
 Funktioner for cirkelberegning
 String-parameter

Programmeringshjælp  Lommeregner
 Kontextsensitive hjælpe-funktion ved fejlmeldinger
 Kontextsensitivt hjælpesystem TNCguide (FCL3-funktion)
Grafisk understøttelse ved programmering af cykler
 Kommentar-blokke i et NC-program

Bruger-funktioner
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Teach In Akt.-postitioner bliver overtaget direkte i NC-programmet

Test-grafik
Fremstillingsmåder

Grafisk simulering af bearbejdningsafviklingen også hvis et andet program bliver afviklet

 Set ovenfra / fremstilling i 3 planer / 3D-fremstilling
Udsnits-forstørrelse

Programmerings-grafik  I driftsart "program-indlagring” bliver de indlæste NC-blokke tegnet med (2D-streg-
grafik) også når et andet program bliver afviklet

Bearbejdnings-grafik
Fremstillingsmåder

Grafisk fremstilling af programmet der afvikles set ovenfra / fremstilling i 3 planer / 
3D-fremstilling

Bearbejdningstid Beregning af bearbejdningstiden i driftsarten "program-test"
 Vise den aktuelle bearbejdningstid i programafviklings-driftsarten

Gentilkørsel til kontur Blokafvikling til en vilkårlig blok i programmet og tilkørsel til den udregnede Soll-
position for fortsættelse af bearbejdningen

Afbryde program, forlade kontur og tilkørsel igen

Nulpunkt-tabeller  Flere nulpunkt-tabeller

Palette-tabeller  Palette-tabeller med vilkårligt mange indførsler for valg af paletter, NC-programmer og 
nulpunkter kan blive afviklet emne- eller værktøjsorienteret

Tastsystem-cykler  Kalibrere tastsystem
 Kompensere emne-skråflader manuelt og automatisk
 Fastlægge henføringspunkt manuel og automatisk
Automatisk emne opmåling
Cykler for automatisk værktøjsopmåling
Cykler for automatisk kinematik-opmåling

Tekniske-data

Komponenter Hovedcomputer MC 74xx oder MC 75xx, MC 6441, MC 65xx eller MC 66xx
 Stryre-enhed CC 6106, 6108 eller 6110
Betjeningsfelt
 TFT-farve-fladbilledskærm med softkeys 15,1 tommer eller 19 tommer
 Industri PC IPC 6341 med Windows 7 (option)

Program-lager Mindst21 GByte, afhængig af hovedcomputer til 130 GByte

Indlæsefinhed og måleskridt  til 0.1 µm  ved lineærakser
 til 0,000 1° ved vinkelakser

Indlæseområde Maximum 99 999,999 mm (3.937 tomme) hhv. 99 999,999°

Bruger-funktioner
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Interpolation Retlinie i 4 akser
Retlinie i 5 akser (eksport godkendelsespligtig, software-option1)
Cirkel i 2 akser
Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan (software-option1)
 Skruelinie: 

Overlapning af cirkelbane og retlinie
 Spline: 

Afvikling af splines (polynom 3. grad)

Blokbearbejdningstid
3D-retlinie uden radiuskorrektur

 0.5 ms

Aksestyring  Indstillingsfinhed: Signalperiode for positionsmåleudstyret/1024
Cyklustid indstilling:1,8 ms
Cyklustid omdr.tal-indstilling: 600 µs
Cyklustid Strømstyring: minimal 100 µs

Kørselsvej Maximal 100 m (3,937 tommer)

Spindelomdrejningstal Maximal 40 000 omdr./min (ved 2 polpar)

Fejl-kompensering  Lineære og ikke-lineære aksefejl, vendeslør, vendespids ved cirkelbevægelser, 
varmeudvidelse

 Statisk friktion

Datainterface Alle et V.24 / RS-232-C og V.11 / RS-422 max. 115 kBaud
Udvidet datainterface med LSV-2-protokol for ekstern betjening af TNC´en over 

datainterface med HEIDENHAIN-software TNCremo
 Ethernet-interface 100 Base T

ca. 2 til 5 MBaud (afhængig af filtype og netbelastning)
USB 2.0-interface

For tilslutning af en mus og blok-udstyr (hukommelses-sticks, harddisk, CD-ROM-drev)

Omgivelsestemperatur Drift: 0°C til +45°C
 Lagring: -30°C til +70°C

Tekniske-data
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Elektroniske håndhjul  et bærbart trådløst håndhjul HR 550 FS mid Display eller
 et HR 520 bærbar Håndhjul med Display eller
 et HR 420 bærbar Håndhjul med Display eller
 et HR 410 bærbar håndhjul eller
 et HR 130 indbygnings-håndhjul eller
 indtil tre HR 150 Indbtgnings-håndhjul med håndhjul-Adapter HRA 110

Tastsystemer  TS 220: Kontakt 3D-tastesystem med kabeltilslutning eller
 TS 440: Kontakt 3D-tastesystem med infrarød-overførsel
 TS 444: batteriløs, Kontakt 3D-tastesystem med infrarød-overførsel
 TS 640: Kontakt 3D-tastesystem med infrarød-overførsel
 TS 740: batteriløs, Kontakt 3D-tastesystem med infrarød-overførsel
 TT 140: Kontakt 3D-Tastesystem for værktøjs-opmåling
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Rundbords-bearbejdning Programmering af konturer på afviklingen af en cylinder
Tilspænding i mm/min

Koordinat-omregninger Transformering af bearbejdningsplan

Interpolation Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan

Software-option 2

3D-bearbejdning  3D-værktøjs-korrektur med fladenormal-vektorer
Ændring af svingopstilling med det elektroniske håndhjul under programafviklingen; 

positionen af værktøjsspidsen forbliver uændret (TCPM = Tool Center Point 
Management)

Hold værktøjet vinkelret på konturen
 Værktøjs-radiuskorrektur vinkelret på bevægelses- og værktøjsretning
 Spline-interpolation

Interpolation Retlinie i 5 akser (export godkendelsespligtig)

Software-Option DXF-konverter

Ekstrahere fra DXF-data 
kontur-programmer og 
bearbejdningspositioner, 
ekstrahere fra Klartekst-
Dialogprogrammer 
konturafsnit.

Understøttet DXF-format: AC1009 (AutoCAD R12)
 For Klartext-dialog og smarT.NC
 Komfortabel henføringspunkt-fastlæggelse
 Vælg grafisk konturafsnit fra Klartekst-Dialog-program

Software-option dynamisk kollisions-overvågning (DCM)

Kollisions-overvågning i alle 
maskin-driftsarter

Maskinfabrikanten definerer objekter der skal overvåges
 Spændejernsovervågning yderligere mulig
 Tretrins advarsel i manuel drift
 Program-afbrydelse i automatik-drift
Overvågning også af 5-akse-bevægelser
 Program-test for mulige kollisioner før bearbejdningen

Software-option globale program-indstillinger

Funktion for overlapning af 
koordinat-transformationer i 
afviklings-driftsarterne.

 Skifte Akser
Overlappet nulpunkt-forskydning
Overlappet spejling
 Spærring af akser
Håndhjuls-overlejring
Overlappet grunddrejning og rotation
 Tilspændingsfaktor
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Funktion adaptiv 
tilspændingsstyring for 
optimering af 
snitbetingelserne ved 
serieproduktion.

 Konstatering af den virkelige spindelbelastning med et læresnit
Definition af grænser, i hvilke den automatiske tilspændingsregulering finder sted
 Fuldautomatisk tilspændingsregulering ved bearbejdning

Software-option kinematicsOpt

Tastsystem-cykler for 
automatisk kontrol og 
optimering af 
maskinkinematikken

Aktiv kinematik sikre/genfremstille
 Teste aktiv kinematik
Optimere aktiv kinematik

Software-Option 3D-ToolComp

Indgrebsvinkel afhængig 3D 
værktøjs-radiuskorrektur

 Kompensere delta-radius for værktøjet afhængig af indgrebsvinkel på emnet
 LN-blokke er forudsætningen
 Korrekturværdier er definérbare med en separat tabel

Software-option udvidet Værktøjs-styring

Fra maskinenproducenten via 
Python scripts tilpasses 
værktøj bibliotek.

Blandet fremstilling af vilkårlige data fra værktøj- og plads-Tabeller
 Formularbaseret editering af værktøjsdataerne
 Værktøjs-brug- og -fælgeliste: bestykningsplan

Software-option Interpolationsdrejning

Interpolationsdrej.  Sletbearbejdnin af rotationssymmetriske stykke ved interpolation af spindel med 
akserne i bearbejdningsplanet

Software-Option CAD-Viewer

Åbning af 3D-modeller på 
styringen.

Åben for IGES-filer
Åben for STEP-filer

Software-option Remote Desktop Manager

Fjernbetjening ekstern 
computer-enhed (f.eks. 
Windows-PC) via 
brugeroverfladen på TNC´en

Windows på en separat computer enhed
 Inkorporeres i brugeroverfladen af ??TNC

Software-Option Cross Talk Compensation CTC

Kompensation af 
aksekoblinger

 Påvisning af dynamisk betinget positionsafvigelse gennem akseacceleration
 Kompensation af TCP´er 
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Tilpasning af regelparameter  Tilpasning af Regelparameter i afhængighed af stillingen af aksen i arbejdsrummet
 Tilpasning af Regelparameter i afhængighed af hastigheden eller accelerationen af en 

akse

Software-Option Load Adaptive Control LAC

Dynamisk tilpasning af 
regelparameter

Registrerer automatisk emnet masse og friktion kræfter
Under bearbejdning, tilpasser parametrene i adaptive feedforward kontrol kontinuerligt 

den aktuelle masse af arbejdsemnet 

Software-Option Active Chatter Control ACC

Funktion for Vibrations-
dæmpning

Regulerings-funktion, som kan dæmpe vibrationerne væsentligt ved kraftfræsning
 Skåne maskinmekanikken
 Forbedring af emne-overflade
Reducering af bearbejdningstiden

Upgrade-funktionen FCL 2

Frikobling af væsentlige 
videreudviklinger

 Virtuel værktøjsakse
 Tast-cyklus 441, hurtig tastning
CAD offline punktfilter
 3D-liniegrafik
 Konturlomme: Anvise alle delkonturer separate dybder
 smarT.NC: Koordinat-transformationer
 smarT.NC: PLANE-Funktion
 smarT.NC: Grafisk understøttet blokforløb
Udvidet USB-funktionalitet
Netværks-integrering med DHCP og DNS
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Frikobling af væsentlige 
videreudviklinger

 Tastsystem-cyklus for 3D-tastning
 Tastcyklerne 408 og 409 (UNIT 408 og 409 i smarT.NC) for fastlæggelse af et 

henføringspunkt i midten af en not hhv. i midten af et trin
 PLANE-funktion: Aksevinkel-indlæsning
Bruger-dokumentation som kontextsensitive hjælp direkte på TNC´en
 Tilspændingsreducering ved bearbejdning af konturlomme når værktøjet er i fuldt 

indgreb.
 smarT.NC: Konturlomme på mønster
 smarT.NC: Parallel-programmering mulig
 smarT.NC: Preview af konturprogrammer i fil-Manager
 smarT.NC: Positioneringsstrategi ved punkt-bearbejdninger

Upgrade-funktionen FCL 4

Frikobling af væsentlige 
videreudviklinger

Grafisk fremstilling af beskyttelsesområde med aktiv kollisionsovervågning DCM
Håndhjulsoverlapning i standset tilstand med aktiv kollisionsovervågning DCM
 3D-grunddrejning (opspændingskompensation, skal være tilpasset af 

maskinfabrikanten)
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Positioner, koordinater, cirkelradier, 
faselængder

-99 999.9999 til +99 999.9999 
(5,4: Før-komma-pladser,efter-komma-pladser) [mm]

Cirkelradier -99 999.9999 til +99 999.9999 ved direkte indlæsning, med Q-paramter-
programmering indtil 210 m radius mulig 
(5,4: Før-komma-pladser,efter-komma-pladser) [mm]

Værktøjs-nummre 0 bis 32 767,9 (5,1)

Værktøjs-navne 32 tegn, ved TOOL CALL skrevet mellem ““ . Tilladte specialtegn: #, $, 
%, &, -

Delta-værdier for værktøjs-korrekturer -999.9999 til +999.9999 (3.4) [mm]

Spindelomdr.tal 0 til 99 999,999 (5,3) [omdr./min]

Tilspænding 0 til 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/tand] eller [mm/omdr.]

Dvæletid i cyklus 9 0 til 3 600,000 (4,3) [s]

Gevindstigning i diverse cykler -99.9999 til +99.9999 (2.4) [mm]

Vinkel for spindel-orientering 0 til 360.0000 (3.4) [°]

Vinkel for polar-koordinater, rotation, 
transformere planer

-360,0000 til 360.0000 (3.4) [°]

Polarkoordinat-vinkel for skruelinie-
interpolation (CP)

-99 999.9999 til +99 999.9999 (5.4) [°]

Nulpunkt-numre i cyklus 7 0 til 2,999 (4.0)

Dim.faktor i cyklus 11 og 26 0.000001 til 99.999999 (2.6)

Hjælpe-funktioner M 0 til 999 (3.0)

Q-parameter-numre 0 til 1999 (4.0)

Q-parameter værdier -999 999 999 til +999 999 999 (9 steder, glidekomma)

Mærker (LBL) for program-spring 0 til 999 (3.0)

Mærker (LBL) for program-spring Vilkårlig tekst-string mellem anførselstegn ("")

Antal programdel-gentagelser REP 1 til 65,534 (5.0)

Fejl-nummer ved Q-parameter-funktion FN14 0 til 1,099 (4.0)

Spline-parameter K -9.9999999 til +9.9999999 (1.7)

Eksponent for spline-parameter -255 til 255 (3.0)

Normalvektorerne N og T ved 3D-korrektur -9.9999999 til +9.9999999 (1.7)
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Når styringen er udkoblet (slukket), forsyner et buffer-batteri TNC´en 
med strøm, for ikke at miste data i RAM-hukommelsen.

Når TNC´en viser meldingen skift back-up-batterier skal 
batterierne udskiftes:

Batteri-type:1 Lithium-batteri, Typ CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Die Back-up-batteriet befinder sig på bagsiden af MC 422 C
2 Skift batteri; det nye batteri kan kun isættes på den rigtige måde

Pas på, fare for livet!

Ved udskiftning af buffer-batterier skal maskine og TNC 
udkobles!

Buffer-batterierne må kun skiftes af skolet personale!
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Oversigtstabeller

Bearbejdningscykler

Cyklus-
nummer

 Cyklus-betegnelse
DEF-
aktiv

CALL-
aktiv

7 Nulpunkt-forskydning 

8 Spejling 

9 Dvæletid 

10 Drejning 

11 Dim.faktor 

12 Program-kald 

13 Spindel-orientering 

14 Konturdefinition 

19 Transformere bearbejdningsplan 

20 Kontur-data SL II 

21 Forboring SL II 

22 Rømme SL II 

23 Sletfræs dybde SL II 

24 Sletfræs side SL II 

25 Konturkæde 

26 Dim.faktor aksespecifik 

27 Cylinder-overflade 

28 Cylinder-overflade notfræsning 

29 Cylinder-overflade trin 

30 Afvikling af 3D-data 

32 Tolerance 

39 Cylinder-overflade udv.kontur 

200 Boring 

201 Reifning 

202 Uddrejning 

203 Universal-boring 
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204 Undersænkning bagfra 

205 Universal-dybdeboring 

206 Gevindboring med kompenserende patron, ny 

207 Gevindboring uden kompenserende patron, ny 

208 Borefræsning 

209 Gevindboring med spånbrud 

220 Punktmønster på cirkel 

221 Punktmønster på linier 

230 Planfræsning 

231 Skråflade 

232 Planfræsning 

240 Centrering 

241 Kanon-bor 

247 Henføringspunkt fastlæggelse 

251 Firkantlomme komplet bearbejdning 

252 Rund lomme pomplet bearbejdning 

253 Notfræsning 

254 Rund not 

256 Firkantlomme komplet bearbejdning 

257 Rund tap komplet bearbejdning 

262 Gevindfræsning 

263 Undersænknings-gevindfræsning 

264 Borgevindfræsning 

265 Helix-borgevindfræsning 

267 Udv. gevindfræsning 

270 Kontur-data 

275 Konturnot trochoidal 

Cyklus-
nummer

 Cyklus-betegnelse
DEF-
aktiv

CALL-
aktiv
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Hjælpe-funktioner

M  Virkemåde Virkning på blok - Start Ende Side

M0 Programafvikling STOP/muligvis Spindel STOP/muligvis Kølemiddel UD  Side 379

M1 Valgfrit programafviklings STOP/spindel STOP/kølemiddel UD (maskinafhængig)  Side 662

M2 Programafviklings STOP/spindel STOP/kølemiddel UD/evt. slette status-displayet  
(afhængig af maskin-parameter)/tilbagespring til blok 1

 Side 379

M3
M4
M5

Spindel IND medurs
Spindel IND modurs
Spindel STOP






Side 379

M6 Værktøjsveksel/programafvik. STOP (afhængig af maskin-prameter)/spindel STOP  Side 379

M8
M9

Kølemiddel IND
Kølemiddel UD




Side 379

M13
M14

Spindel INDE medurs/kølemidd INDE
Spindel IND modurs/kølemiddel ind




Side 379

M30 Samme funktion som M2  Side 379

M89 Fri hjælpe-funktion eller
cyklus-kald, modal virksom (afhængig af maskin-parameter)




Cykel-
håndbog

M90 Kun i slæbe drift: Konstant banehastighed ved hjørner  Side 383

M91 I en positioneringsblok: Koordinater henfører sig til maskin-nulpunktet  Side 380

M92 I en positioneringsblok: Koordinater henfører sig til en af maskinfabrikanten defineret 
position, f.eks. på en værktøjsveksel-position

 Side 380

M94 Reducere visning af drejeakse til en værdi under 360°  Side 523

M97 Bearbejdning af små konturtrin  Side 385

M98 Fuldstændig bearbejdning af åbne konturer  Side 387

M99 Blokvis cyklus-kald  Cykel-
håndbog

M101
M102

Automatisk værktøjsveksel med tvillingværktøj, ved udløbet brugstid 
M101 tilbagestilling




Side 200

M103 Tisp. ved indstikning reducering af faktor F (procentual værdi)  Side 388

M104 Aktivere sidst fastlagte henf.punkt igen  Side 382

M105
M106

Gennemføre bearbejdning med anden kv-faktor
Gennemføre bearbejdning med første kv-faktor




Side 704

M107
M108

Undertrykke fejlmelding ved tvillingværktøjer med overmål
M107 tilbagestilling




Side 200
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M109

M110

M111

Konstant banehastighed på værktøjs-skæret
(Tilspændings-forhøjelse og -reducering)
Konstant banehastighed på værktøjs-skæret 
(kun tilspændings-reducering)
Tilbagestille M109/M110







Side 390

M114
M115

Autom. Korrektur af maskingeometri ved arbejde med svingakser
Tilbagestille M114




Side 524

M116
M117

Tilspænding ved drejeakser i mm/min
Tilbagestille M116




Side 521

M118 Overlejring ved håndhjuls-positionering under programafviklingenn  Side 393

M120 Foruberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD)  Side 391

M124 Punkter ved afvikling af ikke korrigerede retlinieblokke tilgodeses ikke  Side 384

M126
M127

Køre drejeakser vejoptimeret
M126 tilbagestilles




Side 522

M128
M129

Bibeholde positionen af værktøjsspidsen ved positionering af svingakse (TCPM)
Tilbagestille M128




Side 526

M130 I positioneringsblok: Punkter henfører sig til det utransformerede koordinatsystem  Side 382

M134
M135

Præc.stop ved ikke tangentiale konturovergange ved positioneringer med drejeakser
Tilbagestille M134




Side 529

M136
M137

Tilspænding F i millimeter pr. spindel-omdrejning
Tilbagestille M136




Side 389

M138 Valg af svingakse  Side 529

M140 Kørsel fra konturen i værktøjsakse-retning  Side 394

M141 Undertrykke tastsystem-overvågning  Side 395

M142 Slette modale programinformationer  Side 396

M143 Slette grunddrejning  Side 396

M144
M145

Hensyntagen til maskin-kinematik i AKT./SOLL-positioner ved blokende
Tilbagestille M144




Side 530

M148
M149

Automatisk løfte værktøj op fra konturen ved NC-stop
Tilbagestille M148




Side 397

M150 Undertrykke endekontaktmelding (blokvis virksom funktion)  Side 398

M200
M201
M202
M203
M204

Laserskæring: Direkte udlæsning af programmeret spænding
Laserskæring: Udlæs spænding som funktion af strækningen
Laserskæring: Udlæs spænding som funktion af hastigheden
Laserskæring: Udlæs spænding som funktion af tiden (rampe)
Laserskæring: Udlæs spænding som funktion af tiden (Puls)







Side 399

M  Virkemåde Virkning på blok - Start Ende Side
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3D-fremstilling ... 636
3D-korrektur ... 531

Afhængig af indgrebsvinkel ... 538
Delta-værdier ... 533
Delta-værdier med 

DR2TABLE ... 538
Face Milling ... 534
Normeret vektor ... 532
Peripheral Milling ... 536
Værktøjs-former ... 533
Værktøjs-orientering ... 534

3D-tastesystem
Kalibrere

Kontakt ... 602
3D-tastesystemer

Styre forskellige 
kalibreringsdata ... 604

A
Åbne BMP-fil ... 149
Åbne excel-fil ... 146
Åbne GIF-fil ... 149
Åbne grafik-filer ... 149
Åbne INI-fil ... 148
Åbne JPG-fil ... 149
Åbne konturhjørner:M98 ... 387
Åbne PNG-fil ... 149
Åbne tekst-filer ... 148
Åbne TXT-fil ... 148
ACC ... 453
Adaptiv tilspændingsregulering ... 441
Afbryde en bearbejdning ... 651
AFC ... 441
Afhængige filer ... 682
Animation af PLANE-funktion ... 493
Arbejdsrum-overvågning ... 645, 684
Arkivfiler ... 143, 144
ASCII-filer ... 467
Automatisk programstart ... 660
Automatisk snitdata-beregning ... 188, 

472
Automatisk værktøjs-opmåling ... 186
Ændre spændejern ... 417
Ændre spindelomdr.tal ... 582

B
Banbevægelser

Polarkoordinater
Oversigt ... 246
Retlinje ... 247

Banebevægelser
Polarkoordinater

Cirkelbane med tangential 
tilslutning ... 249

Cirkelbane om Pol CC ... 248
polarkoordinater
Retvinklede koordinater

Cirkelbane med fastlagt 
radius ... 239

Cirkelbane med tangential 
tilslutning ... 241

Cirkelbane om cirkelcentrum 
CC ... 238

Oversigt ... 233
Retlinje ... 234

retvinklede koordinater
Banefunktioner

Grundlaget ... 220
Cirkler og cirkelbuer ... 222
Forpositionering ... 223

Betjeningsfelt ... 81
Bibliotek ... 124, 132

kopier ... 136
slette ... 137

Billedskærmen ... 79
Billedskærm-opdeling ... 80
Blok

indføje, ændre ... 115
slette ... 115

Blokforløb ... 655
efter strømudfald ... 655

Brug DXF-Data
GrundindstillingGrundindstilling ... 2

76
Layer indstilling ... 277
Sæt henføringspunkt ... 278
vælg bearbejdningsposition ... 283
vælg kontur ... 280

Bruge tastfunktioner med mekaniske 
tastere eller måleure ... 618

Brugerparameter
generelle

B
Bruger-parametre ... 704
Brugerparametre

generelt
For bearbejdning og 

programafvikling ... 719
Generelle

for ekstern 
dataoverføring ... 705

generelle
For TNC-visning, TNC-

editor ... 709
Generelt

For 3D-tastsystemer ... 705
maskinspecifikke ... 683

C
CAM-programmering ... 531
Cirkelbane ... 238, 239, 241, 248, 249
Cirkelberegninger ... 323
Cirkelmidtpunkt ... 237
Cylinder ... 372

D
Datainterface

anvise ... 670
indrette ... 669
Stikforbindelser ... 721

Dataoverførings-hastighed ... 669
Dataoverførings-software ... 671
Datasikring ... 123
Dataudlæsning på billedskærm ... 337
Dataudlæsning til Server ... 337
DCM ... 406
Deaktivere opspænding ... 422
Definere lokale Q-parametre ... 317
Definere remanente Q-

parametre ... 317
Delefamilien ... 318
Dialog ... 111
Downloade hjælpefiler ... 175
DR2TABLE ... 538
Drejeakse

Køre vejoptimeret:
.M126 ... 522

Reducere visning M94 ... 523
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x D

Driftsarter ... 82
Driftstider ... 694
DXF-Data

Vælg boreposition
enkeltvalg
enkeltvalg ... 284
mus-over ... 285

DXF-Data brug
Filter for borepositioner ... 288
Vælg boreposition

diameterindgivelse ... 286
Dykfræsning i transformeret plan ... 514
Dynamisk kollisionsovervågning ... 406

Programm-Test ... 411
Værktøjsholder ... 192

E
Ekstern dataoverførsel

iTNC 530 ... 150
Ellipse ... 370
EMAT.TAB ... 473
Emne-positioner

absolutte ... 105
Inkrementale ... 105

Ethernet-interface
Introduktion ... 673
konfigurere ... 673
Netværksdrev forbinde og 

slette ... 152
Tilslutnings-muligheder ... 673

Externt adgang ... 698

F
Fase ... 235
Fastlæg henføringspunkt manuelt

Hjørne som henføringspunkt ... 611
I en vilkårlig akse ... 610
Kredscentrum som 

henføringspunkt ... 612
Med boringer/tappe ... 614
Midtakse som 

henføringspunkt ... 613
Fastlægge emne-materiale ... 473
Fastlægge henføringspunkt ... 588
Fastlægge henføringspunkt manuelt
FCL ... 666

F
FCL-Funktion ... 10
Fejlliste ... 166
Fejlmeldinger ... 165, 166

Hjælp ved ... 165
Fil-status ... 128
Fil-styring ... 124

Afhængige filer ... 682
Bibliotek

Fremstille ... 132
Kopiere ... 136

Biblioteker ... 124
fil

Fremstille ... 132
fil beskyttelse ... 140
fil-navn ... 122
Fil-Type

ekstren Harddisk-Filer ... 123
Fil-type ... 121
Funktions-oversigt ... 125
kald ... 127
konfigurere med MOD ... 681
Kopiere fil ... 133
Kopiere tabeller ... 135
Markere filer ... 138
Navneskift på fil ... 140
Overskrive filer ... 134
Shortcuts ... 142
Slet fil ... 137
Vælg fil ... 129

Fil-styringng
ekstern dataoverføring ... 150

Filter for borepositioner med DXF-
dataovertagelse ... 288

Filtrere CAD-data ... 457
FixtureWizard ... 414, 424
Fjerne spændejern ... 417
FK-programmer

Konvertere efter klartext-
dialog ... 257

F
FK-programmering ... 254

Åbne dialog ... 258
Cirkelbaner ... 260
Grafik ... 256
Grundlaget ... 254
Indlæsemuligheder

Cirkeldata ... 262
Hjælpepunkter ... 264
Lukkede konturer ... 263
Relativ henføring ... 265
Retning og længde af 

konturelementer ... 261
Slutpunkt ... 260

Retlinje ... 259
Flade-normalvektor ... 501, 515, 531, 

532
Flerakse bearbejdning ... 516
FN14: ERROR: Udlæse 

fejlmeldinger ... 328
FN15

PRINT
Udlæse tekster 

uformateret ... 332
FN16

F-PRINT
Udlæse tekster 

formateret ... 333
FN18

SYSREAD
Læse systemdata ... 338

FN19
PLC

Overføre værdier til 
PLC´en ... 346

FN20: VENT FOR: NC og PLC 
synkronisering ... 347

FN23
CIRKELDATA

Beregne cirkel ud fra 3 
punkter ... 323

FN24
CIRKELDATA

Beregne cirkel ud fra 4 
punkter ... 323

FN26: TABOPEN: Åbne frit definerbare 
tabeller ... 481

FN27: TABWRITE: Beskrive frit 
definerbare tabeller ... 482

FN28: TABREAD: Læse frit definerbare 
tabeller ... 483

Forarbejde DXF-filer ... 274
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Forlade kontur ... 225
Formatinformationer ... 733
Formularbillede ... 480
Fremskaffelse af 

bearbejdningstid ... 641
Fremstil

fil ... 132
Fremstille

bibliotek ... 132
Fremstilling i 3 planer ... 635
FS, funktionel sikkerhed ... 583
FSELECT ... 256
Funktionel sikkerhed FS ... 583

G
Generere et baglæns-program ... 454
Gennemføre en software-update ... 668
Gentilkørsel til kontur ... 659
Globale programindstillinger ... 426
GOTO under afbrydelse ... 651
Grafik

ved programmering ... 160, 162
udsnitsforstørrelse ... 161

Grafikken
Udsnits-forstørrelse ... 639
Visninger ... 634

Grafisk Simulation
Vis værktøj ... 640

Grafisk simulation ... 640
Grunddrejning

Registrering i driftsart 
manuel ... 607, 608, 609

Grundlaget ... 102

H
Håndhjul ... 571
Harddisk ... 121
Helcirkel ... 238
Helix-interpolation ... 250
Henføringspunkt fastlæggelse

Uden 3D-Tastesystem ... 588
Henføringssystem ... 103
Hjælp ved fejlmeldinger ... 165
Hjælpeakser ... 103
Hjælpe-funktioner

for baneforholdene ... 383
For drejeakser ... 521
for koordinatangivelser ... 380
for laser-skæremaskiner ... 399
for programafviklings-kontrol ... 379
for spindel og kølemiddel ... 379
indlæs ... 378

Hjælpesystem ... 170
Hjørne-runding ... 236
Host computer-drift ... 699
Hovedakser ... 103

I
IGES-filer ... 292
Ilgang ... 178
Inddeling af programmer ... 158
Indføj kommentarer ... 156
Indikerede værktøjer ... 190
Indkobling ... 566
Indlæs opspænding ... 421, 422
Indlæs spindelomdrejningstal ... 197
Indskrænk kørselsområde ... 437
Indstille BAUD-rate ... 669
Indstille systemtid ... 696
Indstille tidszone ... 696
Installere service-pakke ... 668
iTNC 530 ... 78

K
Klartext-dialog ... 111
Kollisionsovervågning ... 406
Kompensering for skævt liggende emne

med to boringer ... 606, 614
med to runde tappe ... 608, 614
Ved måling af to punkter på en 

retlinie ... 605
Konstant banehastighed:M90 ... 383
Kontextsensitiv hjælp ... 170
Kontrollere spændejernsposition ... 418
Kontur frakørsel

med polarkoordinater ... 227
Kontur tilkørsel

med polarkoordinater ... 227
Konverter

FK-Programmer ... 257
Konvertering af FK-programmer ... 257
Koordinat-transformationer ... 460
Kopiere programdele ... 118
Kopiering af programdele ... 118
Kør maskinakser

skridtvis ... 570
Kør maskinakserne

med de elektroniske håndhjul ... 571
med eksterne retningstaster ... 569

Kørsel til kontur ... 225
Kørsel væk fra konturen ... 394
Kugle ... 374

L
Laserskæring, hjælpe-funktioner ... 399
Læresnit ... 445
Læse systemdata ... 358
L-blok-generering ... 690
Limit-plan ... 437
Liste over fejlmeldinger ... 166
Lommeregner ... 159
Look ahead ... 391
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M91, M92 ... 380
Maskinakse, kørsel ... 569
Maskin-parameter

For 3D-tastsystemer ... 705
For bearbejdning og 

programafvikling ... 719
For TNC-visning og TNC-

editor ... 709
Maskin-parametre

for extern dataoverføring ... 705
M-funktioner

Se hjælpe-funktionen
MOD-funktion

forlade ... 664
Oversigt ... 665
vælg ... 664

N
NC-fejlmeldinger ... 165, 166
Netværk-indstillinger ... 673
Netværks-tilslutning ... 152
Nøgle-tal ... 667
Nulpunkt-forskydning ... 460

Koordinatangivelse ... 460
med nulpunkt-tabel ... 461
Nulsæt ... 520
Tilbagesæt ... 462

Nulpunkt-tabel
Overtagelse fra 

tasteresultater ... 599

O
Opdatere TNC-software ... 668
Opmåle emner ... 615
Options-nummer ... 666
Overfør Akt.-Position ... 113
Overkør referencepunkter ... 566
Overlappede transformationer ... 426
Overlejre håndhjuls-

positioneringer:M118 ... 393
Overvåge spindelbelastning ... 452
Overvågning

Kollision ... 406

P
Palettehenføringspunkt ... 550
Palettepreset ... 550
Palette-tabel

afvikel ... 552, 564
Overtagelse af koordinater ... 547, 

554
vælge og forlade ... 549, 558

Palette-tabeller
Anvendelse ... 546, 553

Parameter-programmering

Se Q-parameter-programmering
Parentesregning ... 349
PDF betragter ... 145
Placere spændejern ... 416
Plads-tabel ... 194
PLANE-funktion ... 491

Aksevinkel-definition ... 506
Animation ... 493
Automatisk indsvingning ... 508
Dykfræsning ... 514
Eulervinkel-definition ... 499
Inkremental definition ... 505
Nulstilles ... 494
Positioneringsforhold ... 507
Projektionsvinkel-definition ... 497
Punkt-definition ... 503
Rumvinkel-definition ... 495
Valg af mulige løsninger ... 511
Vektor-definition ... 501

Polarkoordinater
Grundlaget ... 104
Programmering ... 246

Polarkoorinater
Kontur tilkørsel/frakørsel ... 227

Positionering
med manuel indlæsning ... 626
Ved transformeret 

bearbejdningsplan ... 530
ved transformeret 

bearbejdningsplan ... 382
Preset-Tabel

For paletter ... 550
Preset-tabel ... 590

Overtage af tasteresultater ... 600

P
Program

Åbne nyt ... 109
editerer ... 114
Indeling ... 158
-opbygning ... 107

Programafvikling
afbryd ... 651
blokforløb ... 655
Fortsætte efter en afbrydelse ... 654
Globale programindstillinger ... 426
Oversigt ... 649
Overspringe blokke ... 661
udførsel ... 650

Programdel-gentagelse ... 299
Programforlæg ... 403
Program-kald

Vilkårligt program som 
underprogram ... 300

Programmere værktøjs-
bevægelser ... 111

Programmerings-grafik ... 256
Programmeringshjælp ... 405
Program-navn

Se fil-styring, fil-navn
Program-spring med GOTO ... 651
Program-styring

Se fil-styring
Program-Test

Indstil hastighed ... 633
Program-test

Oversigt ... 642
til en bestemt blok ... 646
udfør ... 645

Q
Q-Paramete-Programmering

Vinkelfunktioner ... 321
Q-Parameter

remanente parametre QR ... 314
Q-parameter

Formateret udlæsning ... 333
kontrollere ... 326
lokale parametre QL ... 314
udlæse uformateret ... 332
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Q-parameter-programmering ... 314, 
353

Cirkelberegninger ... 323
hvis/så-beslutning ... 324
Matematiske 

grundfunktioner ... 319
Øvrige funktioner ... 327
Programmereringsanvisninger ... 31

6, 355, 356, 357, 361, 363
Q-parametre

Overføre værdier til PLC ... 346
tildelt ... 364

R
Radiuskorrektur ... 214

Indlæsning ... 216
udv. hjørne, indv. hjørne ... 217

Råemne definering ... 109
Retlinie ... 247
Retlinje ... 234

S
Sammenkædninger ... 302
Se CAD-data ... 292
Set ovenfra ... 634
Sikre opspænding ... 421
Skift

Generere et baglæns-
program ... 454

Skift mellem store-/små 
bogstaver ... 468

Skifte Akser ... 432
Skifte buffer-batterier ... 734
Skrive tastværdier i en nulpunkt-

tabel ... 599
Skrive tastværdier i preset-tabel ... 600
Skruelinie ... 250
Snitdata-beregning ... 472
Snitdata-tabel ... 472
Software-nummer ... 666
Software-optioner ... 729
Søg værktøjsnavn ... 198
Søgefunktion ... 119
Spændejernsovervågning ... 413
Spændejernsskabeloner ... 414, 423
SPEC FCT ... 402

S
Specialfunktioner ... 402
Spline-interpolation ... 542

Blokformat ... 542
Indlæseområde ... 544

Status-display ... 85
generelle ... 85
yderligere ... 87

Status-visning
STEP-filer ... 292
Sti ... 124
Stikforbindelser datainterface ... 721
String-parameter ... 353
Styre opspændinger ... 420
Styring af henf.punkter ... 590
Svingakser ... 524, 526
Synkronisere NC og PLC ... 347
Synkronisere PLC og NC ... 347

T
Tastcykler
Tastecyklus

Se bruger-håndbogen 
tastesystem-cyklus

Driftsart manuel ... 597
Tastsystem-overvågning ... 395
TCPM ... 516
Teach In ... 113, 234
Tekniske data ... 724
Tekst-fil

Åbn og forlad ... 467
Editerings-funktioner ... 468
Finde tekstdele ... 471
Slette-funktion ... 469

Tekst-variable ... 353
Teleservice ... 697
Teste aksepositioner ... 585
Teste datamedie ... 695
Teste harddisk ... 695
Tilbehør ... 98
Tilspænding ... 581

ændre ... 582
Indlæsemulighed ... 112
Ved drejeakser, M116 ... 521

Tilspænding i millimeter/spindel-
omdrejning M136 ... 389

Tilspændingsfaktor for 
indstiksbevægelser: M103 ... 388

Tilspændingsregulering, 
automatisk ... 441

TNCguide ... 170
TNCremo ... 671

TNCremoNT ... 671
Trådløst håndhjul ... 574

Indstille kanal ... 701
Indstille sendestyrken ... 702
konfigurere ... 700
Statistik-data ... 702
Tilordne håndhjulsholder ... 700

TRANS DATUM ... 460
Transformere bearbejdningsplan

manuelt ... 619
Transformering af 

bearbejdningsplan ... 491, 619
Trigonometri ... 321
T-vektor ... 532

U
Udgavenumre ... 667
Udkobling ... 568
Udskiftning af tekster ... 120
Udviklingsstand

... 10
Underprogram ... 297
USB-udstyr tilslutte/fjerne ... 153

V
Variabel programkald med QS ... 463
Vælg grafisk konturudsnit ... 290
Vælg kontur fra DXF ... 280
Vælg måleenhed ... 109
Vælg værktøjstype ... 188
Vælge henføringspunkt ... 106
Vælge positioner fra DXF ... 283
Værktøjsbrud-overvågning ... 452
Værktøjs-brugs-fil ... 202
Værktøjs-brugstest ... 202
Værktøjs-data

Delta-værdier ... 181
Indicerer ... 190
indlæs i et program ... 181
Indlæsning i tabellen ... 182
kald ... 197



V
Værktøjsholder-kinematik ... 192
Værktøjs-korrektur

Længde ... 213
Radius ... 214
Tredimensional ... 531

Værktøjs-længde ... 180
Værktøjs-måling ... 186
Værktøjs-navn ... 180
Værktøjs-nummer ... 180
Værktøjs-radius ... 180
Værktøjs-skærmateriale ... 188, 474
Værktøjs-styring ... 205
Værktøjs-tabel

editere, forlade ... 189
Editeringsfunktioner ... 190, 207, 

209
Indlæsemuligheder ... 182

Værktøjs-tabeller
Værktøjsveksel ... 199
Vibrationsdæmpning ... 453
Vinkelfunktioner ... 321
Virtuelle akse VT ... 436
Virus beskyttelse ... 97
Vise hjælp-filer ... 693
Vise HTML-filer ... 146
Vise internet-filer ... 146

Z
ZIP-arkiv ... 147
ZIP-filer ... 143, 144


