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batteri. Batteriet laddas så snart handratten har lagts i 
handrattshållaren (se bild).

HR 550 FS kan användas upp till 8 timmar innan batteriet måste laddas 
igen. Det rekommenderas dock att lägga handratten i 
handrattshållaren när den inte används.

Så fort handratten ligger i handrattshållaren, slår den internt om till 
kabeldrift. Därför kan handratten även användas om den vore helt 
urladdad. Funktionaliteten är identiskt med trådlös drift.

Räckvidden för överföringsområdet är generöst dimensionerad. Skulle 
det förekomma att - exempelvis vid mycket stora maskiner - du 
kommer till gränsen för räckvidden, kommer HR 550 FS att varna i god 
tid med ett tydligt märkbart vibrationsalarm. I sådant fall måste du 
minska avståndet till handrattshållaren, i vilken mottagaren sitter 
integrerad.

När TNC:n har utlöst ett NÖDSTOPP måste handratten aktiveras på 
nytt. Gör då på följande sätt:

 Välj driftart Programinmatning/Editering
 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD
 Växla softkeyrad

 Välj konfigurationsmeny för den trådlösa handratten: 
Tryck på softkey INSTÄLLNING TRÅDLÖS 
HANDRATT

 Aktivera den trådlösa handratten igen med 
funktionsknapp starta handratt

 Spara konfigurationen och lämna 
konfigurationsmenyn: Tryck på funktionsknapp SLUT

För drifttagning och konfiguration av handratten finns i driftart MOD en 
motsvarande funktion till förfogande (se ”Konfigurera den trådlösa 
handratten HR 550 FS” på sida 609).

1

När handratten är helt urladdad, dröjer det ca. 3 timmar 
innan den har blivit helt uppladdad igen genom 
handrattshållaren.

Rengör kontakterna 1 regelbundet på handrattshållaren 
och handratten för att säkerställa dess funktion.

Varning, fara för verktyg och arbetsstycke!

När räckvidden inte längre tillåter drift utan avbrott, löser 
TNC:n automatiskt ut ett NÖDSTOPP. Detta kan ske även 
under bearbetning. Avståndet till handrattshållaren bör 
hållas så kort som möjligt och handratten läggas tillbaka i 
handrattshållaren när den inte används!
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Huvudaxlarna X, Y och Z, samt tre ytterligare, av maskintillverkaren 
definierade axlar, kan aktiveras direkt via axelvalsknapparna. Även de 
virtuella axlarna VT kan maskintillverkaren lägga direkt på en av de fria 
axelknapparna. Om den virtuella axeln VT inte ligger på en 
axelvalsknapp, gör på följande sätt:

 Tryck på handrattsoftkey F1 (AX): TNC:n alla aktiva axlar i 
handrattsdisplayen. Den för tillfället aktiva axeln blinkar

 Välj önskad axel, t.ex. axel VT, med handratt-softkey F1 (->) eller F2 
(<-) och bekräfta med handratt-softkey F3 (OK)

Inställning av handrattsupplösning

Handrattsupplösningen bestämmer hur lång sträcka en axel skall 
förflytta sig per handrattsvarv. De definierbara upplösningarna är fast 
inställda och direkt valbara via handrattspilknapparna (endast när 
stegvis positionering inte är aktiv). 

Rekommenderad upplösning: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 
[mm/varv resp. grad/varv]

Förflytta axlar

Aktivera handratt: Tryck på handrattsknappen på HR 
5xx: Nu kan TNC:n endast styras från HR 5xx, TNC:n 
visar ett fönster på TNC-bildskärmen med 
informationstext.

Välj i förekommande fall via softkey OPM den önskade drifarten (se 
”Växla driftart” på sida 489)

Håll i förekommande fall säkerhetsbrytarna intryckta

Välj den axel på handratten som du vill förflytta. Välj i 
förekommande fall tilläggsaxlar via softkeys

Förflytta aktiv axel i + riktningen, eller

Förflytta aktiv axel i – riktningen

Deaktivera handratt: Tryck på handrattsknappen på 
HR 5xx: Nu kan TNC:n åter styras med knappsatsen
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När du har aktiverat handratten, är fortfarande potentiometern på 
maskinknappsatsen aktiv. Om du vill använda potentiometern på 
handratten, gör på följande sätt:

 Tryck på knapparna CTRL och Handratt på HR 5xx, i 
handrattsdisplayen visar TNC:n softkeymenyn för potentiometerval

 Tryck på softkey HW, för att aktivera handrattspotentiometern

Så snart du har aktiverat handrattspotentiometern, måste du före 
deaktiveringen av handratten åter aktivera maskinknappsatsens 
potentiometer. Gör på följande sätt:

 Tryck på knapparna CTRL och Handratt på HR 5xx, i 
handrattsdisplayen visar TNC:n softkeymenyn för potentiometerval

 Tryck på softkey KBD, för att aktivera potentiometern på maskinens 
knappsats

Stegvis positionering

Vid stegvis positionering förflyttar TNC:n den momentant aktiva 
handrattsaxeln med ett av dig angivet stegmått:

 Tryck på handratt-softkey F2 (STEP)
 Aktivera stegvis positionering: Tryck på handratt-softkey 3 (ON) 
 Välj önskat stegmått genom att trycka på knapparna F1 eller F2. Om 

du håller respektive knapp intryckt, ökar TNC:n räknesteget med 
faktor tio vid varje växling av tiopotens. Genom att dessutom trycka 
på knappen CTRL ökas räknesteget med 1. Minsta möjliga  stegmått 
är 0.0001 mm, största möjliga stegmått är 10 mm

 Bekräfta valt stegmått med softkey 4 (OK)
 Förflytta den aktiva handrattsaxeln i önskad riktning med 

handrattsknapparna + resp. –

Ange tilläggsfunktioner M

 Tryck på handratt-softkey F3 (MSF)
 Tryck på handratt-softkey F1 (M)
 Välj önskat M-funktionsnummer genom att trycka på knappen F1 

eller F2
 Exekvera tilläggsfunktion M med knappen NC-start

Ange spindelvarvtal S

 Tryck på handratt-softkey F3 (MSF)
 Tryck på handratt-softkey F2 (S)
 Välj önskat varvtal genom att trycka på knapparna F1 eller F2. Om du 

håller respektive knapp intryckt, ökar TNC:n räknesteget med faktor 
tio vid varje växling av tiopotens. Genom ytterligare tryckning på 
knappen CTRL ökas räknesteget till 1000

 Aktivera nytt varvtal S med knappen NC-start
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 Tryck på handratt-softkey F3 (MSF)
 Tryck på handratt-softkey F3 (F)
 Välj önskad matning genom att trycka på knapparna F1 eller F2. Om 

du håller respektive knapp intryckt, ökar TNC:n räknesteget med 
faktor tio vid varje växling av tiopotens. Genom ytterligare tryckning 
på knappen CTRL ökas räknesteget till 1000

 Bekräfta ny matning F med handratt-softkey F3 (OK)

Utgångspunktinställning

 Tryck på handratt-softkey F3 (MSF)
 Tryck på handratt-softkey F4 (PRS)
 Välj i förekommande fall axeln som utgångspunkten skall ställas in i
 Nollställ axeln med handratt-softkey F3 (OK), eller ställ in önskat 

värde med handratt-softkeys F1 och F2 och bekräfta sedan med 
handratt-softkey F3 (OK). Genom ytterligare tryckning på knappen 
CTRL ökas räknesteget till 10

Växla driftart

Via handratt-softkey F4 (OPM) kan du växla driftart från handratten, så 
snart styrsystemets aktuella status tillåter en växling.

 Tryck på handratt-softkey F4 (OPM)
 Välj önskad driftart via handratt-softkeys
MAN: Manuell drift
MDI: Manuell positionering
 SGL: Programkörning enkelblock
RUN: Programkörning blockföljd

Generering av komplett L-block

 Välj driftart Manuell positionering
 Välj i förekommande fall ett NC-block med pilknapparna på TNC-

knappsatsen som det nya L-blocket skall infogas efter
 Aktivera handratt
 Tryck på handrattsknappen "Generera NC-block": TNC:n infogar ett 

komplett L-block som innehåller alla de axelpositioner som har 
selekterats via MOD-funktionen

Maskintillverkaren kan anpassa handrattsknappen 
"Generera NC-block" med en godtycklig funktion, beakta 
maskinhandboken.

Definiera vilka axelvärden som skall överföras till ett NC-
block via MOD-funktionen (se ”Axelval för G01-
blocksgenerering” på sida 598).

Om inge axlar har selekterats, kommer TNC:n att 
presentera ett felmeddelande Inget axelval 
tillgängligt
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I programkörningsdriftarterna kan du utföra följande funktioner:

NC-start (handrattsknapp NC-Start)
NC-stopp (handrattsknapp NC-Stopp)
När NC-stopp har trycks in: Internt stopp (handratt-softkeys MOP och 

sedan Stopp)
När NC-stopp har trycks in: Manuell förflyttning av axlar (handratt-

softkeys MOP och sedan MAN)
Återkörning till konturen, efter att axlarna har förflyttats manuellt 

under ett programavbrott (handratt-softkeys MOP och sedan REPO). 
Manövreringen sker via handratt-softkeys, på samma sätt som via 
bildskärm-softkeys (se ”Återkörning till konturen” på sida 567)

Aktivering/Deaktivering av funktionen tilta bearbetningsplanet 
(handratt-softkeys MOP och sedan 3D)
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14.3 Spindelvarvtal S, Matning F 
och Tilläggsfunktion M

Användningsområde

I driftarterna Manuell drift och El. Handratt anger man spindelvarvtal S, 
matning F och tilläggsfunktion M via softkeys. Tilläggsfunktionerna 
finns i „7. Programmering: Tilläggsfunktioner.

Ange värde

Spindelvarvtal S, tilläggsfunktion M

Välj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

Ange spindelvarvtal och överför med den externa 
START-knappen

Man startar spindelrotationen med det angivna varvtalet S via en 
tilläggsfunktion M. Man anger en tilläggsfunktion M på samma sätt.

Matning F

Inmatningen av en Matning F bekräftar man inte med den externa 
START-knappen utan istället med knappen ENT.

För matningen F gäller:

Om man anger F=0 så verkar den lägsta matningen från MP1020
 F kvarstår även efter ett strömavbrott

Maskintillverkaren definierar vilka tilläggsfunktioner M 
som kan användas och deras betydelse.

SPINDELVARVTAL S=

1000
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Ändra spindelvarvtal och matning

Med override-potentiometrarna för spindelvarvtal S och matning F kan 
det inställda värdet ändras från 0% till 150%.

Override-potentiometern för spindelvarvtal fungerar bara i 
maskiner med steglös spindeldrift.
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(Option)

Allmänt

Varje användare av en verktygsmaskin är utsatt för fara. 
Skyddsutrustning kan förhindra tillgång till riskområden, å andra sidan 
måste operatören ibland även kunna jobba i maskinen utan 
skyddsutrustning (t.ex. med öppna skyddsdörrar). För att minimera 
denna fara, har olika riktlinjer och föreskrifter arbetats fram under de 
senaste åren.

HEIDENHAIN-säkerhetskoncept, som är integrerat i TNC-styrningen, 
motsvarar Performance-Level d i enlighet med EN 13849-1 och SIL 2 
enligt IEC 61508, erbjuder säkerhetsrelaterade driftarter motsvarande 
EN 12417 och garanterar ett omfattande personskydd. 

Grunden för HEIDENHAIN-säkerhetskoncept är den tvåkanaliga 
processorstrukturen, vilken består av huvuddatorn MC (main 
computing unit) och en eller flera servoreglermoduler CC (control 
computing unit). Alla övervakningsmekanismer är redundant 
uppbyggda i styrsystemen. Säkerhetsrelaterade systemdata verifieras 
genom ömsesidig cyklisk datajämförelse. Säkerhetsrelaterade fel 
medför alltid ett säkert stopp av alla drifter med en definierad stopp-
reaktion.

Via säkerhetsspecifika in- och utgångar (utförs tvåkanaligt), som 
påverkas av processen i alla driftarter, aktiverar TNC:n bestämda 
säkerhetsfunktioner och uppnår säkra drifttillstånd.

I detta kapitel finner du förklaringar till funktionerna, vilka finns 
tillgängliga i en TNC med Funktionell Säkerhet.

Maskintillverkaren anpassar HEIDENHAIN-
säkerhetskoncept till din maskin. Beakta anvisningarna i 
Er maskinhandbok!
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Säkerhetsspecifika driftarter:

Säkerhetsfunktioner

Beteckning Kort beskrivning

SOM_1 Safe operating mode 1: automatikdrift, 
produktionsdrift

SOM_2 Safe operating mode 2: inställningsdrift

SOM_3 Safe operating mode 3: manuellt 
handhavande, enbart för kvalificerade 
användare

SOM_4 Safe operating mode 4: utvidgat manuellt 
handhavande, iakttagande av process

Beteckning Kort beskrivning

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Safe stop: säkert stopp av driften på olika sätt. 

STO Safe torque off: energiförsörjning till motorn 
är avbruten. Erbjuder skydd mot oväntad start 
av drift

SOS Safe operating Stop: säkrare driftstopp. 
Erbjuder skydd mot oväntad start av drift

SLS Safety-limited-speed: säkerhetsbegränsad 
hastighet. Förhindrar att exekveringen 
överskrider angivet hastighetsgränsvärde vid 
öppen skyddsdörr.
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Efter igångkörning kontrollerar TNC:n om positionen för en axel 
stämmer överens med positionen den hade direkt efter 
avstängningen. Om det finns en avvikelse, visar TNC:n detta med en 
varningstriangel vid axeln i positionspresentationen bakom 
positionsvärdet. Axlar som visas med en varningstriangel, kan inte 
längre förflyttas med öppen dörr.

I sådana fall måste den aktuella axeln köras till en testposition. Gör då 
på följande sätt: 

 Välj driftart Manuell drift
 Växla tillbaka softkey-rad, tills den rad syns där alla axlar är listade 

som måste köras till testpositionen
 Välj med softkey den axel du vill köra till testpositionen

 Utför körförlopp med NC-start
 Efter att testpositionen är uppnådd, frågar TNC:n om testpositionen 

är korrekt uppnådd: med softkey JA bekräftas att TNC:n har uppnått 
korrekt testposition, svara med softkey NEJ om TNC:n inte uppnått 
rätt testposition.

 Om du har bekräftat med softkey JA, måste testpositionens 
korrekthet återigen bekräftas från maskinens manöverpanel

 Upprepa det ovan beskrivna förloppet för alla axlar som du vill köra 
till testpositionen

Denna funktion måste anpassas till TNC:n av din 
maskintillverkare. Beakta anvisningarna i Er 
maskinhandbok!

Varning kollisionsrisk!

Kör till testpositionerna i den ordning så att kollision med 
arbetsstycke eller spännanordningar inte kan uppstå! I 
förekommande fall förpositionerna motsvarande!

Var testpositionen befinner sig, fastställer 
maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er 
maskinhandbok!
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varvtal

I TNC:n finns en översikt till förfogande, i vilken de tillåtna varvtalen 
och matningshastigheterna för alla axlar, i förhållande till aktiv driftart, 
finns beskrivna. 

 Välj driftart Manuell drift

 Växla till sista softkeyraden

 Tryck på softkey INFO SOM: TNC:n öppnar 
översiktsfönstret för tillåtna varvtal och matningar

Aktivera matningsbegränsning

TNC:n begränsar den maximalt tillåtna hastigheten för axlarna till den 
fastställda säkert begränsade hastigheten, genom att sätta softkey F 
BEGRÄNSAD till PÅ. De giltiga hastigheterna för den aktiva driftarten 
återfinns tabellen Safety-MP (se ”Översikt över tillåtna 
matningshastigheter och varvtal” på sida 496).

 Välj driftart Manuell drift

 Växla till sista softkeyraden

 Slå till eller från matningsbegränsningen

Kolumn Betydelse

SLS2 Säkert reducerad hastighet i 
säkerhetsspecifika driftart 2 (SOM_2) för de 
aktuella axlarna

SLS3 Säkert reducerad hastighet i 
säkerhetsspecifika driftart 3 (SOM_3) för de 
aktuella axlarna

SLS4 Säkert reducerad hastighet i 
säkerhetsspecifika driftart 4 (SOM_4) för de 
aktuella axlarna
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I en styrning med Funktionell Säkerhet FS innehåller den allmänna 
statusvisningen ytterligare information med hänsyn till den aktuella 
statusen för säkerhetsfunktionerna. Denna information visar TNC:n i 
form av drifttillstånd för statusvisningen T, S och F.

Den aktiva säkerhetsspecifika driftarten visar TNC:n med en ikon i 
huvudraden, till höger bredvid texten för driftarten. Om driftarten 
SOM_1 är aktiv, visar inte TNC:n någon ikon.

Statuspresentation Kort beskrivning

STO Energiförsörjningen till spindeln eller till 
en matningsdrift har avbrutits

SLS Safety-limited-speed: en 
säkerhetsbegränsad hastighet är aktiv

SOS Safe operating Stop: säkrare driftstopp är 
aktivt.

STO Safe torque off: energiförsörjning till 
motorn är avbruten

Ikon Säkerhetsspecifik driftart

Driftart SOM_2 aktiv

Driftart SOM_3 aktiv

Driftart SOM_4 aktiv
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utan avkännarsystem

Hänvisning

Vid inställning av utgångspunkten ställer du in TNC:ns positionsvärden 
så att de överensstämmer med en känd position på arbetsstycket.

Förberedelse

 Rikta och spänn fast arbetsstycket
 Växla in ett nollverktyg med känd radie
 Försäkra dig om att TNC:n visar Är-positioner

Inställning av utgångspunkt med avkännarsystem: Se 
“Inställning av utgångspunkt med avkännarsystem” på 
sida 519..
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Välj driftart Manuell drift

Förflytta verktyget försiktigt tills det berör 
arbetsstycket (tangerar)

Välj axel (alla axlar kan även väljas via ASCII-
knappsatsen)

Nollverktyg, spindelaxel: Ändra positionsvärdet till en 
känd arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller ange 
bleckets tjocklek d. I bearbetningsplanet: Ta hänsyn 
till verktygsradien

Inställning av utgångspunkten för de övriga axlarna utförs på samma 
sätt.

Om man använder ett förinställt verktyg i ansättningsaxeln skall 
positionen i ansättningsaxeln ändras till verktygets längd L alt. till 
summan Z=L+d. 

�

�

�
�

%

��
��

Skyddsåtgärder

Om arbetsstyckets yta inte får repas kan ett bleck med 
tjocklek d placeras på arbetsstycket. Då anges 
utgångspunkten som ett värde d större än om verktyget 
hade tangerat arbetsstycket direkt.

ORIGOS LÄGEZ=
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utgångspunktstabellen

Spara utgångspunkter i Utgångspunktstabellen

Utgångspunktstabellen heter PRESET.PR och finns lagrad i katalogen 
TNC:\. PRESET.PR kan bara editeras i driftart Manuell och El. Handratt. 
I driftart Programinmatning/Editering kan man endast läsa tabellen, 
dock inte förändra den.

Kopiering av Utgångspunktstabellen till en annan katalog (för 
datasäkring) är tillåtet. Rader, som har skrivskyddats av din 
maskintillverkare, är även i den kopierade tabellen skrivskyddade och 
kan alltså inte förändras av dig. 

Förändra av princip inte den kopierade tabellens antal rader! Detta kan 
leda till problem om du åter vill aktivera tabellen.

För att aktivera en Utgångspunktstabell som har kopierats till en annan 
katalog, behöver man kopiera den tillbaka till katalogen TNC:\. 

Man har flera möjligheter att spara utgångspunkter/grundvridningar i 
Utgångspunktstabellen:

Med hjälp av avkännarcykler i driftart Manuell resp. El. Handratt (se 
kapitel 14)

 Via avkännarcyklerna 400 till 402 och 410 till 419 Automatikdrift (se 
bruksanvisning Cykler, kapitel 14 och 15)

Manuell inmatning (se följande beskrivning)

Man skall ovillkorligen använda utgångspunkttabellen, om

Maskinen är försedd med rotationsaxlar (rundbord eller 
vridbart spindelhuvud) och man arbetar med funktionen 
3D-vridning av bearbetningsplan

Maskinen är utrustad med ett system för växling av 
spindelhuvud

Man tidigare har arbetat med nollpunktstabeller som 
har utgått från REF i äldre TNC-styrsystem

Man vill bearbeta flera likadana arbetsstycken som 
ligger uppspända olika snett

Utgångspunktstabellen får innehålla ett godtyckligt antal 
rader (utgångspunkter). För att optimera filstorleken och 
databehandlingshastigheten, bör man bara använda så 
många rader som krävs för sin nollpunkts-administration.

Av säkerhetsskäl kan man bara infoga nya rader i slutet på 
utgångspunktstabellen.

När du ändrar positionspresentationen via MOD-
funktionen till INCH, visar TNC:n också de lagrade 
utgångspunktskoordinaterna i inch.

Via maskinparameter 7268.x kan du nu valfritt lägga upp 
och dölja kolumner i utgångspunktstabellen (se ”Lista 
med allmänna användarparametrar” från sida 615).
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koordinatsystemet runt den utgångspunkt som befinner 
sig på samma rad som grundvridningen.

Vid inställning av utgångspunkten kontrollerar TNC:n om 
rotationsaxlarnas positioner överensstämmer med 
respektive värde i 3D ROT-menyn (beroende av 
inställningen i Kinematiktabellen). Därav följer: 

 Vid inaktiv funktion 3D-vridning av bearbetningsplanet 
måste rotationsaxlarnas positionsvärden = 0° (nollställ 
rotationsaxeln i förekommande fall).

 Vid aktiv funktion 3D-vridning av bearbetningsplanet 
måste rotationsaxlarnas positionsvärden och vinklarna 
som har angivits i 3D ROT-menyn överensstämma.

Din maskintillverkare kan spärra ett godtyckligt antal rader 
i Utgångspunktstabellen för att kunna lägga in fasta 
utgångspunkter där (t.ex. ett rundbords centrumpunkt). 
Sådana rader markeras med annan färg i 
Utgångspunktstabellen (standardmarkeringen är röd).

Raden 0 i Utgångspunktstabellen är av princip 
skrivskyddad. I rad 0 lagrar TNC:n alltid den utgångspunkt 
som du senast ställde in manuellt via axelknapparna eller 
softkey. Om den manuellt inställda utgångspunkten är 
aktiv, visar TNC:n texten MAN(0) i statuspresentationen

Om du via avkännarcyklerna för inställning av 
utgångspunkten väljer att ställa in TNC:ns positionsvärde 
automatiskt, så lagrar TNC:n inte detta värde i rad 0.

Varning kollisionsrisk!

Beakta att vid förskjutning av en delningsapparat på ditt 
maskinbord (realiserat genom förändring av kinematik-
beskrivningen) behöver i förekommande fall även 
utgångspunkter förskjutas, som inte direkt hör ihop med 
delningsapparaten.
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Spara utgångspunkter manuellt i Utgångspunktstabellen

Gör på följande sätt för att manuellt kunna spara utgångspunkter i 
Utgångspunktstabellen

Välj driftart Manuell drift

Förflytta verktyget försiktigt tills det berör 
arbetsstycket (tangerar), eller positionera en 
mätklocka på lämpligt sätt

Kalla upp utgångspunktshanteringen: TNC:n öppnar 
Utgångspunktstabellen och placerar markören på den 
aktiva tabellraden

Välj funktion för utgångspunktsinmatning: TNC:n visar 
de inmatningsmöjligheter som finns tillgängliga i 
softkeyraden. Beskrivning av 
inmatningsmöjligheterna: se följande tabell

Välj den rad i Utgångspunktstabellen som du vill ändra 
(radnumret motsvarar utgångspunktsnumret) 

Välj i förekommande fall kolumnen (axeln) som du vill 
ändra i Utgångspunktstabellen 

Välj via softkeys en av de tillgängliga 
inmatningsmöjligheterna (se efterföljande tabell)

Funktion Softkey

Överför verktygets ärposition (mätklockans) 
direkt som ny utgångspunkt: Funktionen lagrar 
endast utgångspunkten i den axel som markören 
för tillfället befinner sig i.

Tilldela verktygets ärposition (mätklockans) ett 
valfritt värde: Funktionen lagrar endast 
utgångspunkten i den axel som markören för 
tillfället befinner sig i. Ange önskat värde i det 
inväxlade fönstret
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Editera utgångspunktstabell

Förskjut en i tabellen redan lagrad utgångspunkt 
inkrementalt: Funktionen lagrar endast 
utgångspunkten i den axel som markören för 
tillfället befinner sig i. Ange önskat 
korrigeringsvärde med korrekt förtecken i det 
inväxlade fönstret. Vid aktiv tum-visning: Ange 
värdet i tum, TNC:n räknar internt om det 
inmatade värdet till mm

Ange ny utgångspunkt direkt utan att inkludera 
kinematiken (axelspecifik). Använd bara denna 
funktion om din maskin är försedd med ett 
rundbord och du vill placera utgångspunkten i 
rundbordets centrum genom direkt inmatning av 
0. Funktionen lagrar endast värdet i den axel som 
markören för tillfället befinner sig i. Ange önskat 
värde i det inväxlade fönstret. Vid aktiv tum-
visning: Ange värdet i tum, TNC:n räknar internt 
om det inmatade värdet till mm

Skriv den för tillfället aktiva utgångspunkten till en 
valbar tabellrad: Funktionen lagrar 
utgångspunkten i alla axlar och aktiverar sedan 
tabellraden automatiskt. Vid aktiv tum-visning: 
Ange värdet i tum, TNC:n räknar internt om det 
inmatade värdet till mm

Editeringsfunktioner vid presentationssätt 
tabell

Softkey

Gå till tabellens början

Gå till tabellens slut

Gå till föregående sida i tabellen

Gå till nästa sida i tabellen

Välja funktioner för utgångspunktsinmatning 

Aktivera utgångspunkten i för tillfället valda raden 
i utgångspunktstabellen

Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens 
slut (andra softkeyraden)

Kopiera markerat fält (andra softkeyraden)

Funktion Softkey
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Infoga kopierat fält (andra softkeyraden)

Återställ den för tillfället selekterade raden: 
TNC:n skriver in - i alla kolumner (andra 
softkeyraden)

Infoga enstaka rad vid tabellens slut (andra 
softkeyraden)

Radera enstaka rad vid tabellens slut (andra 
softkeyraden)

Editeringsfunktioner vid presentationssätt 
tabell

Softkey
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Aktivera utgångspunkt från utgångspunktstabellen i driftart 
Manuell

Välj driftart Manuell drift

Visa utgångspunktstabellen

Välj det utgångspunktsnummer som du vill aktivera, 
eller

välj den utgångspunkt du vill aktivera med knappen 
GOTO, bekräfta med knappen ENT

Aktivera utgångspunkt

Bekräfta aktivering av utgångspunkten. TNC:n ställer 
in positionsindikeringen samt – om så har definierats 
– grundvridningen

Lämna utgångspunktstabellen:

Aktivera utgångspunkt från utgångspunktstabellen i ett NC-
program

För att aktivera utgångspunkter från utgångspunkts-tabellen under 
programexekveringen, använder man cykel 247. I cykel 247 definierar 
man endast numret på den utgångspunkt som man vill aktivera (se 
Bruksanvisning Cykler, cykel 247 SÄTT UTGÅNGSPUNKT).

Varning kollisionsrisk!

Vid aktivering av en utgångspunkt från 
utgångspunktstabellen, återställer TNC:n en eventuell 
aktiv nollpunktsförskjutning.

En koordinatomräkning som du har programmerat via 
cykel 19 Bearbetningsplan eller PLANE-funktionen förblir 
däremot aktiv.

När du har aktiverat en utgångspunkt som inte innehåller 
värden i alla koordinat, förblir den senast verksamma 
utgångspunkten aktiv i dessa axlar.
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Översikt

I driftart Manuell drift står följande avkännarcykler till förfogande:

Välj avkännarcykel

 Välj driftart Manuell drift eller El. handratt
 Välj avkännarfunktioner: Tryck på softkey 

AVKÄNNARFUNKTIONER. TNC:n visar ytterligare 
softkeys: Se tabellen ovan

 Välj avkännarcykel: t.ex. tryck på softkey AVKÄNNING 
ROT, TNC:n presenterar den tillhörande menyn i 
bildskärmen

Observera att HEIDENHAIN bara kan garantera 
avkännarcyklernas funktion under förutsättning att 
avkännarsystem från HEIDENHAIN används!

Funktion Softkey Sida

Kalibrering av effektiv längd Sida 511

Kalibrering av effektiv radie Sida 512

Grundvridning via en rät linje Sida 515

Inställning av utgångspunkt i en valbar 
axel

Sida 519

Inställning av hörn som utgångspunkt Sida 520

Inställning av cirkelcentrum som 
utgångspunkt

Sida 521

Inställning av mittlinje som utgångspunkt Sida 522

Fastställ grundvridning via två 
hål/cirkulära tappar

Sida 523

Inställning av utgångspunkt via fyra 
hål/cirkulära tappar

Sida 523

Inställning av cirkelcentrum via tre 
hål/tappar

Sida 523
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protokoll

Efter det att TNC:n har utfört någon av avkänningscyklerna kommer 
TNC:n att visa softkey SKRIV. Om man trycker på denna softkey, 
kommer TNC:n att överföra det aktuella värdet från den aktiva 
avkänningscykeln till ett protokoll. Via funktionen PRINT i 
konfigurationsmenyn för datasnitten  (se bruksanvisningen, ”12 MOD-
funktioner, konfigurera datasnitt”) definierar man om TNC:n:

 skall skriva ut mätresultatet
 skall spara mätresultatet på TNC:ns hårddisk
 skall spara mätresultatet på en extern PC 

Om mätresultatet sparas, gör TNC:n detta i ASCII-filen %TCHPRNT.A. 
Om ingen sökväg och inget datasnitt anges i konfigurationsmenyn för 
datasnitten kommer TNC:n att spara filen %TCHPRNT i 
huvudkatalogen TNC:\. 

TNC:n måste vara förberedd av maskintillverkaren för 
denna funktion. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Om man trycker på softkey PRINT, får inte filen 
%TCHPRNT.A vara vald (öppnad) i driftart 
Programinmatning/Editering. Om den är det kommer 
TNC:n att presentera ett felmeddelande.

TNC:n skriver uteslutande mätvärdena till filen 
%TCHPRNT.A. Om flera avkännarcykler utförs efter 
varandra och dess mätvärden skall sparas måste man 
säkra innehållet i filen %TCHPRNT.A mellan 
avkännarcyklerna genom kopiering eller omdöpning.

Format och innehåll i filen %TCHPRNT definieras av Er 
maskintillverkare. 
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nollpunktstabell

Efter det att en godtycklig avkänningscykel har utförts kan TNC:n 
skriva in mätvärdet i en nollpunktstabell via softkey INFOGA I 
NOLLPUNKTSTABELL:

 Utför en godtycklig avkänningsfunktion
 Skriv in utgångspunktens önskade koordinater i det därför avsedda 

inmatningsfältet (beroende på vilken avkännarcykel som har utförts)
 Ange nollpunktsnummer i inmatningsfältet Nummer i tabell =
 Ange namnet på nollpunktstabellen (hela sökvägen) i 

inmatningsfältet Nollpunktstabell
 Tryck på softkey INFOGA I NOLLPUNKTSTABELL, TNC:n lagrar 

nollpunkten under det angivna numret i den angivna 
nollpunktstabellen

Denna funktion är endast aktiv när nollpunktstabeller är 
aktiva i din TNC (Bit 3 i maskinparameter 7224.0 =0).

Använd denna funktion om du vill spara mätvärden i 
arbetsstyckets koordinatsystem. Om du vill spara 
mätvärden i det maskinfasta koordinatsystemet (REF-
koordinater), använder du softkey INFOGA I UTGSPKT-
TABELL (se ”Skriva mätvärden från avkännarcyklerna till 
utgångspunktstabellen” på sida 509).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att vid en aktiv nollpunktsförskjutning kommer 
TNC:n alltid att registrera det uppmätta värdet utifrån från 
aktiv utgångspunkt (resp. från den i driftart Manuell senast 
inställda utgångspunkten), trots att nollpunktsförskjutning 
inkluderas i positionspresentationen.
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utgångspunktstabellen

Efter det att en godtycklig avkänningscykel har utförts kan TNC:n 
skriva in mätvärdet i utgångspunktstabellen via softkey INFOGA I 
UTGPKT-TABELL. Mätvärdet lagras i förhållande till det maskinfasta 
koordinatsystemet (REF-koordinater). Utgångspunktstabellen heter 
PRESET.PR och finns lagrad i katalogen TNC:\.

 Utför en godtycklig avkänningsfunktion
 Skriv in utgångspunktens önskade koordinater i det därför avsedda 

inmatningsfältet (beroende på vilken avkännarcykel som har utförts)
 Ange utgångspunktsnummer i inmatningsfältet Nummer i tabell:
 Tryck på softkey INFOGA I UTGPKT-TABELL: TNC:n lagrar 

nollpunkten under det angivna numret i utgångspunktstabellen

Använd denna funktion om du vill spara mätvärden i det 
maskinfasta koordinatsystemet (REF-koordinater). Om du 
vill spara mätvärden i arbetsstyckets koordinatsystem, 
använder du softkey INFOGA I NOLLPUNKTSTABELL (se 
”Skriva mätvärden från avkännarcyklerna till en 
nollpunktstabell” på sida 508).

Varning kollisionsrisk!

Beakta att vid en aktiv nollpunktsförskjutning kommer 
TNC:n alltid att registrera det uppmätta värdet utifrån från 
aktiv utgångspunkt (resp. från den i driftart Manuell senast 
inställda utgångspunkten), trots att nollpunktsförskjutning 
inkluderas i positionspresentationen.

När du skriver över den aktiva utgångspunkten, visar 
TNC:n ett varningsmeddelande. Då kan du välja om du 
verkligen vill skriva över (=knappen ENT) eller inte 
(=knappen NO ENT).
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 Utför en godtycklig avkänningsfunktion
 Skriv in utgångspunktens önskade koordinater i det därför avsedda 

inmatningsfältet (beroende på vilken avkännarcykel som har utförts)
 Ange utgångspunktsnummer i inmatningsfältet Nummer i tabell:
 Tryck på softkey INFOGA I PALETT UTGPKT. TAB.: TNC:n lagrar 

nollpunkten under det angivna numret i palett-
utgångspunktstabellen

Använd denna funktion om du vill registrera 
palettutgångspunkter. Denna funktion måste friges av din 
maskintillverkare.

För att kunna spara ett mätvärde i palett-
utgångspunktstabellen, måste du aktivera en noll-
utgångspunkt före avkänningsförloppet. En noll-
utgångspunkt innehåller värdet 0 för alla axlar i 
utgångspunktstabellen!
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Inledning

För att kunna bestämma ett avkännarsystems exakta triggpunkt, 
måste du kalibrera avkännarsystemet, annars kan TNC:n inte erhålla 
några exakta mätresultat.

Vid kalibrering beräknar TNC:n mätspetsens ”effektiva” längd och 
mätkulans ”effektiva” radie. Vid kalibrering av avkännarsystemet 
används en kontrollring med känd höjd och innerradie. Kontrollringen 
spänns fast på maskinbordet.

Kalibrering av effektiv längd

 Ställ in utgångspunkten i spindelaxeln så att maskinbordet 
motsvarar: Z=0.

 Välj kalibreringsfunktion för avkännarsystemets längd: 
Tryck på softkey AVKÄNNARFUNKTION och KAL. L. 
TNC:n presenterar ett menyfönster med fyra 
inmatningsfält.

 Ange Verktygsaxel (axelknapp)

 Referenspunkt: Ange kontrollringens höjd

Man behöver inte mata in något i menypunkterna 
Effektiv kulradie och Effektiv längd

 Förflytta avkännarsystemet till en position precis 
ovanför kontrollringens överkant

 Om det behövs, ändra avkänningsriktning: Välj med 
softkey eller pilknapparna

 Känn av överytan: Tryck på NC-Start-knappen

Kalibrera alltid avkännarstystemet vid:

Driftsättning
Om mätspetsen går av
Byte av mätspets
 Förändring av avkänningshastigheten
 Förändringar såsom exempelvis temperaturförändringar 

i maskinen
Ändring av den aktiva verktygsaxeln

�

�

�

�

Avkännarsystemets effektiva längd utgår alltid från 
verktygens utgångspunkt. Oftast har maskintillverkaren 
bestämt att spindenosen är verktygens utgångspunkt.
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för kulans centrumförskjutning

Avkännarsystemets centrum överensstämmer oftast inte helt exakt 
med spindelns centrum. Förskjutningen mellan avkännarens centrum 
och spindelns centrum kan kompenseras matematiskt med hjälp av 
denna kalibreringsfunktion.

Beroende på inställningen i maskinparameter 6165 (Spindelföljning 
aktiv/inaktiv) utförs kalibreringsrutinen på olika sätt. Samtidigt som 
hela kalibreringsförloppet utförs med en enda NC-start vid aktiv 
spindelföljning, kan du vid inaktiv spindelföljning välja om mätkulans 
mittförskjutning kskall kalibreras eller inte.

Vid kalibreringen av mittförskjutningen roterar TNC:n 
avkännarsystemet med 180°. Rotationen startas med en 
tilläggsfunktion som maskintillverkaren har definierat i 
maskinparameter 6160.

Gör på följande sätt vi manuell kalibrering:

 Positionera mätspetsens kula i Manuell drift till hålet i kontrollringen
 Välj kalibreringsfunktion för avkännarens kulradie och 

avkännarens centrumförskjutning: Tryck på softkey 
KAL R 

 Välj verktygsaxel, ange även kontrollringens radie

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen fyra gånger. 
Avkännarsystemet känner av en position i hålet i varje 
axelriktning och beräknar den effektiva kulradien

 Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu: Tryck 
på softkey SLUT

 Bestämma mätkulans centrumförskjutning: Tryck på 
softkey 180°. TNC:n roterar avkännarsystemet med 
180°

 Avkänning: Tryck 4 x NC-Start-knappen. 
Avkännarsystemet känner av en position i hålet i varje 
axelriktning och beräknar mätkulans 
centrumförskjutning

Visa kalibreringsvärden

TNC:n lagrar den effektiva längden, den effektiva radien och 
avkännarens centrumförskjutning och tar hänsyn till dessa värden vid 
kommande användning av avkännarsystemet. De lagrade värdena kan 
visas om man trycker på KAL. L och KAL. R.

�

�

�


	

TNC:n måste förberedas av maskintillverkaren för att 
kunna bestämma mätkulans centrumförskjutning. Beakta 
anvisningarna i Er maskinhandbok!

När du använder flera avkännarsystem resp. 
kalibreringsdata: Se ”Administrera flera uppsättningar 
kalibreringsdata”, sida 513
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kalibreringsdata

Om du har flera avkännarsystem eller multipla korsformade 
mätspetsar i din maskin, måste du i förekommande fall använda flera 
upsättningar kalibreringsdata.

För att kunna använda flera uppsättningar kalibreringsdata måste man 
sätta maskinparameter 7411=1. Uppmätningen av kalibreringsdata är 
identisk med tillvägagångssättet vid användning av ett enda 
avkännarsystem, TNC:n lagrar dock kalibreringsdata i verktygstabellen 
när du lämnar kalibreringsmenyn och bekräftar inskrivning av 
kalibreringsdata till tabellen med knappen ENT. 

TNC:n lägger in kalibreringsdata i följande kolumner i verktygstabellen:

 Verksam radie mätkula: Kolumn R
Centrumoffset X: CAL-OF1
Centrumoffset Y: CAL-OF2
 Kalibreringsvinkel: ANGLE
Medelvärde centrumförskjutning (endast verksam för 441): DR

Det aktiva verktygsnumret bestämmer då vilken rad i verktygstabellen 
som TNC:n sparar data i.

Kontrollera att du har korrekt verktygsnummer aktivt när 
du använder avkännarsystemet, oberoende av om du skall 
köra en avkännarcykel i Automatisk eller Manuell drift.

TNC:n visar verktygs-nummer och -namn i 
kalibreringsmenyn när maskinparameter 7411=1.
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m 14.8 Kompensering för 
arbetsstyckets snedställning 
med avkännarsystem

Inledning

Med funktionen ”Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt 
kompensera för ett snett placerat arbetsstycke.

Då TNC:n gör detta justeras vridningsvinkeln så att den 
överensstämmer med en av arbetsstyckets kanter i förhållande till 
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel. Se bilden till höger.

Alternativt kan du kompensera en verktygs-snedställning genom en 
vridning av rundbordet.

�

�

��

�

�

� $

Välj alltid avkänningsriktning vinkelrätt mot 
vinkelreferensaxeln vid uppmätning av basplanets vinkel.

För att säkerställa att basplanets vinkel beräknas korrekt i 
programkörning måste bearbetningsplanets båda 
koordinater programmeras i det första 
positioneringsblocket.

Du kan även använda en grundvridning i kombination med 
PLANE-funktionen, i sådana fall måste du först aktivera 
grundvridningen och sedan PLANE-funktionen.

När du förändrar grundvridningen frågar TNC:n, när du 
lämnar menyn, om den ändrade grundvridningen även 
skall sparas i den för tillfället aktiva raden i 
utgångspunktstabellen. Bekräfta i sådana fall med 
knappen ENT.

TNC:n kan även utföra en äkta tredimensionell 
uppspänningskompensering om din maskin är förberedd 
för det. Kontakta i förekommande fall din 
maskintillverkare.

Genom att sätta Bit #18 i MP7680 kan felmeddelandet 
Axelvinkel och tiltvinkel olika undertryckas vid 
uppmätning av grundvridning och vid uppriktning av 
arbetsstycket via rotationsaxel med manuella 
avkännarcykler. Därmed kan du mäta upp en 
grundvridning på ställen som inte skulle kunna nås utan 
tiltning av huvudet.
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Avkänning med tiltat avkänningssystem

För att sätta en grundvridning, kan du också manuellt positionera 
axlarna i en önskad lutning. Det kan behövas när du på grund den 
önskade avkänningspunktens läge inte kan proba i rotationsaxlarnas 
grundläge. 

Översikt

Beräkna basplanets vinkel via två punkter

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING 
ROT

 Positionera avkännarsystemet till en position i 
närheten av den första avkänningspunkten

 Välj avkänningsriktning vinkelrätt mot 
vinkelreferensaxeln: Välj axel och riktning via softkey

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen

 Positionera avkännarsystemet till en position i 
närheten av den andra avkänningspunkten

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen. TNC:n mäter 
upp grundvridningen och presenterar vinkeln efter 
dialogen Vridningsvinkel =

Spara grundvridning i utgångspunktstabellen

 Efter avkänningsförloppet anges utgångspunktsnumret i 
inmatningsfältet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den 
aktiva grundvridningen

 Tryck på softkey INFOGA I UTGPKT-TABELL för att spara 
grundvridningen i utgångspunktstabellen 

3D-vridning av bearbetningsplanet är inte tillåtet att 
aktivera vid tiltat avkänningssystem. TNC:n presenterar i 
sådant fall inte softkeys för funktionen grundvridning.

Cykel Softkey

Basplanets vinkel via två punkter: 
TNC:n beräknar vinkeln mellan linjerna som förbinder 
de två punkterna och ett bör-läge 
(vinkelreferensaxeln).

Basplanets vinkel via två hål/tappar: 
TNC:n beräknar vinkeln mellan linjerna som förbinder 
de båda hålens/tapparnas centrum och bör-läget 
(vinkelreferensaxeln).

Uppriktning av arbetsstycke via två punkter: 
TNC:n beräknar vinkeln mellan linjerna som förbinder 
de två punkterna och ett bör-läge (vinkelreferensaxeln) 
och kompenserar snedställningen med en 
rundbordsvridning.
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Spara grundvridning i palett-utgångspunktstabellen

 Efter avkänningsförloppet anges utgångspunktsnumret i 
inmatningsfältet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den 
aktiva grundvridningen

 Tryck på softkey INFOGA I PALETT UTGPKT. TAB. för att spara 
grundvridningen i palett-utgångspunktstabellen 

TNC:n presenterar en aktiv palett-utgångspunkt i den utökade 
statuspresentationen (se ”Allmän palettinformation (flik PAL)” på sida 
85).

Visa grundvridning

Grundvridningens vinkel visas vid förnyat val av AVKÄNNING ROT i 
fältet för vridningsvinkel. TNC:n visar även vridningsvinkeln i den 
utökade statuspresentationen (STATUS POS.)

I statuspresentationen visas en symbol för vridet basplan då TNC:n 
förflyttar maskinaxlarna enligt det vridna basplanet.

Upphäv vridning av basplanet

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING ROT
 Ange vridningsvinkel ”0”, bekräfta med knappen ENT
 Avsluta avkännarfunktionen: Tryck på knappen END

För att kunna spara en grundvridning i palett-
utgångspunktstabellen, måste du aktivera en noll-
utgångspunkt före avkänningsförloppet. En noll-
utgångspunkt innehåller värdet 0 för alla axlar i 
utgångspunktstabellen!
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 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING 
ROT (Softkeyrad 2)

 Cirkulära tappar skall mätas: Bestäms via softkey

 Hål skall mätas: Bestäms via softkey

Känn av flera hål

Förpositionera avkännarsystemet till en position ungefär i mitten av 
hålet. Genom att sedan trycka på NC-Start-knappen så känner TNC:n 
automatiskt av fyra punkter på hålets innervägg.

Därefter förflyttar man avkännarsystemet till nästa hål och upprepar 
avkänningsproceduren där. TNC:n upprepar detta förlopp tills alla hål, 
som behövs för inställning av utgångspunkten, har känts av.

Känn av flera cirkulära tappar

Positionera avkännarsystemet till en position i närheten av den första 
avkänningspunkten på den cirkulära tappen. Välj avkänningsriktning via 
softkey, utför avkänningsförloppet med den externa START-knappen. 
Utför processen totalt fyra gånger.

Spara grundvridning i utgångspunktstabellen

 Efter avkänningsförloppet anges utgångspunktsnumret i 
inmatningsfältet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den 
aktiva grundvridningen

 Tryck på softkey INFOGA I UTGPKT-TABELL för att spara 
grundvridningen i utgångspunktstabellen 
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 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING 
ROT (Softkeyrad 2)

 Positionera avkännarsystemet till en position i 
närheten av den första avkänningspunkten

 Välj avkänningsriktning vinkelrätt mot 
vinkelreferensaxeln: Välj axel och riktning via softkey

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen

 Positionera avkännarsystemet till en position i 
närheten av den andra avkänningspunkten

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen. TNC:n mäter 
upp grundvridningen och presenterar vinkeln efter 
dialogen Vridningsvinkel =

Uppriktning av arbetsstycke

 Tryck på softkey POSITIONERA RUNDBORD, TNC:n visar ett 
varningsmeddelade för frikörning av avkännarsystemet

 Utför uppriktningsförfarande med NC-start: TNC:n positionerar 
rundbordet 

 Efter avkänningsförloppet anges utgångspunktsnumret i 
inmatningsfältet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den 
aktiva grundvridningen

Spara snedställning i utgångspunktstabellen

 Efter avkänningsförloppet anges utgångspunktsnumret i 
inmatningsfältet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den 
uppmätta snedställningen på arbetsstycket

 Tryck på softkey INFOGA I UTGPKT-TABELL för att spara 
vinkelvärdet som förskjutning i rotationsaxeln i 
utgångspunktstabellen 

Varning kollisionsrisk!

Frikör avkännarsystemet innan uppriktning på ett sådant 
sätt att kollision med spännanrordningar eller 
arbetsstycket inte kan ske.
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med avkännarsystem

Översikt

Du väljer funktionerna för inställning av utgångspunkten på ett 
uppriktat arbetsstycke med följande softkeys:

Inställning av utgångspunkt i en valfri axel

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING 
POS

 Positionera avkännarsystemet till en position i 
närheten av avkänningspunkten

 Välj samtidigt avkänningsriktning och axel, i vilken 
utgångspunkten skall ställas in, t.ex. avkänning i Z 
med riktning Z–: Välj via softkey

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen

 Utgångspunkt: Ange bör-koordinaten, bekräfta med 
softkey STÄLL IN UTGÅNGSPKT, eller skriv värdet till 
en tabell (se ”Skriva mätvärden från avkännarcyklerna 
till en nollpunktstabell”, sida 508, eller se ”Skriva 
mätvärden från avkännarcyklerna till 
utgångspunktstabellen”, sida 509, eller se ”Spara 
mätvärde i palett-utgångspunktstabellen”, sida 510)

 Avsluta avkännarfunktionen: Tryck på knappen END 

Softkey Funktion Sida

Inställning av utgångspunkt i en valfri 
axel med 

Sida 519

Inställning av hörn som utgångspunkt Sida 520

Inställning av cirkelcentrum som 
utgångspunkt

Sida 521

Mittlinje som utgångspunkt Sida 522

Varning kollisionsrisk!

Beakta att vid en aktiv nollpunktsförskjutning kommer 
TNC:n alltid att registrera det uppmätta värdet utifrån från 
aktiv utgångspunkt (resp. från den i driftart Manuell senast 
inställda utgångspunkten), trots att nollpunktsförskjutning 
inkluderas i positionspresentationen.

�
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�
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redan registrerats vid avkänning av basplanets 

vinkel

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING P

 Beröringspunkter för basplanets vinkel?: Tryck på 
knappen ENT för att överföra de tidigare 
avkänningspunkternas koordinater

 Positionera avkännarsystemet till en position i 
närheten av den första avkänningspunkten, på kanten 
som inte kändes av vid uppmätning av basplanets 
vinkel

 Välj avkänningsriktning: Välj med softkey

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen

 Positionera avkännarsystemet till en position i 
närheten av den andra punkten på samma kant

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen

 Utgångspunkt: Ange utgångspunktens båda 
koordinater i menyfönstret, bekräfta med softkey 
STÄLL IN UTGÅNGSPKT eller skriv värdena till en 
tabell (se ”Skriva mätvärden från avkännarcyklerna till 
en nollpunktstabell”, sida 508, eller se ”Skriva 
mätvärden från avkännarcyklerna till 
utgångspunktstabellen”, sida 509, eller se ”Spara 
mätvärde i palett-utgångspunktstabellen”, sida 510)

 Avsluta avkännarfunktionen: Tryck på knappen END 

Hörn som utgångspunkt – Överför inte punkter 

som redan registrerats vid avkänning av 

basplanets vinkel

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING P
 Beröringspunkt för basplanets vinkel?: Svara nej på dialogfrågan 

med knappen NO ENT (dialogfrågan presenteras endast då 
grundvridning har utförts innan)

 Känn av två punkter på arbetsstyckets båda sidor
 Utgångspunkt: Ange utgångspunktens koordinater, bekräfta med 

softkey STÄLL IN UTGÅNGSPKT, eller skriv värden till en tabell (se 
”Skriva mätvärden från avkännarcyklerna till en nollpunktstabell”, 
sida 508, eller se ”Skriva mätvärden från avkännarcyklerna till 
utgångspunktstabellen”, sida 509, eller se ”Spara mätvärde i palett-
utgångspunktstabellen”, sida 510)

 Avsluta avkännarfunktionen: Tryck på knappen END
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Med denna funktion kan utgångspunkten sättas till centrum på ett 
borrat hål, cirkulär ficka, cylinder, tapp, cirkulär ö mm.

Invändig cirkel:

TNC:n känner av cirkelns innervägg i alla fyra koordinat-
axelriktningarna.

Vid brutna cirklar (cirkelbågar) kan avkänningsriktningen väljas 
godtyckligt.

 Positionera avkännarens kula till en position ungefär i cirkelns 
centrum.

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING 
CC

 Avkänning: Tryck fyra gånger på NC-Start-knappen. 
Avkännarsystemet känner av fyra punkter efter 
varandra på cirkelns innervägg.

 Om man vill använda omslagsmätning (endast vid 
maskiner med spindelorientering, avhängigt 
MP6160): Tryck på softkey 180° och känn på nytt av 
fyra punkter på cirkelns innervägg.

 Om man inte vill använda omslagsmätning: Tryck på 
knappen END

 Utgångspunkt: Ange cirkelcentrumets båda 
koordinater i menyfönstret, bekräfta med softkey 
STÄLL IN UTGÅNGSPKT eller skriv värdena till en 
tabell (se ”Skriva mätvärden från avkännarcyklerna till 
en nollpunktstabell”, sida 508, eller se ”Skriva 
mätvärden från avkännarcyklerna till 
utgångspunktstabellen”, sida 509)

 Avsluta avkännarfunktionen: Tryck på knappen END

Utvändig cirkel:

 Positionera avkännarens kula till en position utanför cirkeln i 
närheten av den första avkänningspunkten.

 Välj avkänningsriktning: Välj med lämplig softkey
 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen
 Upprepa avkänningsförloppet för de kvarvarande tre punkterna. Se 

bilden nere till höger
 Utgångspunkt: Ange utgångspunktens koordinater, bekräfta med 

softkey STÄLL IN UTGÅNGSPKT, eller skriv värden till en tabell (se 
”Skriva mätvärden från avkännarcyklerna till en nollpunktstabell”, 
sida 508, eller se ”Skriva mätvärden från avkännarcyklerna till 
utgångspunktstabellen”, sida 509, eller se ”Spara mätvärde i palett-
utgångspunktstabellen”, sida 510)

 Avsluta avkännarfunktionen: Tryck på knappen END

Efter avkänningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna för 
cirkelns centrum samt cirkelns radie PR. 
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 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING

 Positionera avkännarsystemet till en position i 
närheten av den första avkänningspunkten

 Välj avkänningsriktning med softkey

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen

 Positionera avkännarsystemet till en position i 
närheten av den andra avkänningspunkten

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen

 Utgångspunkt: Ange utgångspunktens koordinat i 
menyfönstret, bekräfta med softkey STÄLL IN 
UTGÅNGSPKT eller skriv värdet till en tabell (se 
”Skriva mätvärden från avkännarcyklerna till en 
nollpunktstabell”, sida 508, eller se ”Skriva 
mätvärden från avkännarcyklerna till 
utgångspunktstabellen”, sida 509, eller se ”Spara 
mätvärde i palett-utgångspunktstabellen”, sida 510)

 Avsluta avkännarfunktionen: Tryck på knappen END 
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tappar

I den andra softkeyraden finns softkeys för inställning av 
utgångspunkten genom mätning av flera hål eller cirkulära tappar.

Definiera om hål eller cirkulära tappar skall mätas

I grundinställningen kommer hål att mätas.

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey 
AVKÄNNARFUNKTIONER, växla softkeyrad

 Välj avkännarfunktion: Tryck t.ex. på softkey 
AVKÄNNING P

 Cirkulära tappar skall mätas: Bestäms via softkey

 Hål skall mätas: Bestäms via softkey

Känn av flera hål

Förpositionera avkännarsystemet till en position ungefär i mitten av 
hålet. Genom att sedan trycka på NC-Start-knappen så känner TNC:n 
automatiskt av fyra punkter på hålets innervägg.

Därefter förflyttar man avkännarsystemet till nästa hål och upprepar 
avkänningsproceduren där. TNC:n upprepar detta förlopp tills alla hål, 
som behövs för inställning av utgångspunkten, har känts av.

Känn av flera cirkulära tappar

Positionera avkännarsystemet till en position i närheten av den första 
avkänningspunkten på den cirkulära tappen. Välj avkänningsriktning via 
softkey, utför avkänningsförloppet med den externa START-knappen. 
Utför processen totalt fyra gånger.

Översikt

Cykel Softkey

Basplanets vinkel via två hål: 
TNC:n beräknar vinkeln mellan linjerna som förbinder 
de båda hålens centrum och bör-läget 
(vinkelreferensaxeln)

Utgångspunkt med hjälp av fyra hål: 
TNC:n beräknar skärningspunkten mellan linjerna som 
förbinder de båda först avkända och de båda sist 
avkända hålen. Avkänningarna utföres korsvis (som 
det presenteras i softkeyn), eftersom TNC:n annars 
kommer att beräkna en felaktig utgångspunkt.

Cirkelcentrum med hjälp av tre hål: 
TNC:n beräknar en cirkelbåge som går igenom alla tre 
hålens centrum. Utifrån detta beräknas även ett 
cirkelcentrum för cirkelbågen.
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Man kan även använda avkännarsystemet i driftarterna Manuell och El. 
handratt för att utföra enklare mätningar på arbetsstycket. För 
komplexa mätuppgifter står talrika programmerbara avkännarcykler till 
förfogande (se Bruksanvisning Cykler, Kapitel 16, Kontrollera 
arbetsstycket automatiskt). Med ett avkännarsystem kan följande 
mätas:

 positioners koordinater och därifrån
mått och vinklar på arbetsstycket

Uppmätning av en positions koordinat på ett uppriktat 
arbetsstycke

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey 
AVKÄNNING POS

 Positionera avkännarsystemet till en position i 
närheten av avkänningspunkten

 Välj samtidigt avkänningsriktning och axel, i vilken 
koordinaten skall mätas: Välj med lämplig softkey.

 Starta avkänningen: Tryck på NC-Start-knappen

TNC:n visar avkänningspunktens koordinat i menyfältet 
Referenspunkt.

Uppmätning av en hörnpunkts koordinater i bearbetningsplanet

Bestäm hörnpunktens koordinater: Se ”Hörn som utgångspunkt – 
Överför inte punkter som redan registrerats vid avkänning av 
basplanets vinkel”, sida 520. TNC:n visar det avkända hörnets 
koordinater i menyfältet Referenspunkt.

Uppmätning av arbetsstyckets dimensioner

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING 
POS

 Förflytta avkännarsystemet till en position i närheten 
av den första avkänningspunkten A

 Välj avkänningsriktning med softkey

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen

 Notera värdet som visas som Utgångspunkt (endast 
om den tidigare inställda utgångspunkten skall 
återställas efter mätningen)

 Utgångspunkt: Ange "0"

 Avsluta dialogen: Tryck på knappen END

 Välj avkännarfunktion på nytt: Tryck på softkey 
AVKÄNNING POS

 Förflytta avkännarsystemet till en position i närheten 
av den andra avkänningspunkten B

 Välj avkänningsriktning med softkey: Samma axel som 
vid den första mätningen men med motsatt riktning.

 Avkänning: Tryck på NC-Start-knappen

�
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Värdet som visas i menyfältet Referenspunkt är avståndet mellan de 
båda punkterna i koordinataxeln.

Återställning av utgångspunkten till värdet som gällde innan 
längdmätningen

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING POS
 Känn av den första avkänningspunkten på nytt
 Återställ Referenspunkt till värdet som tidigare noterades
 Avsluta dialogen: Tryck på knappen END

Vinkelmätning

Med ett avkännarsystem kan man mäta en vinkel i 
bearbetningsplanet. Följande kan mätas:

 vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
 vinkel mellan två kanter

Den uppmätta vinkeln visas som ett värde på maximalt 90°.

Mätning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln och en kant på 
arbetsstycket

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING 
ROT

 Vridningsvinkel: Notera den presenterade 
Vridningsvinkeln, om den tidigare inställda 
vridningsvinkeln skall återställas efter mätningen.

 Utför grundvridning mot den sida som skall mätas (se 
”Kompensering för arbetsstyckets snedställning med 
avkännarsystem” på sida 514)

 Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och 
arbetsstyckets kant som Vridningsvinkel med softkey 
AVKÄNNING ROT

 Upphäv grundvridning eller återställ ursprunglig 
grundvridning

 Återställ Vridningsvinkel till det noterade värdet

Mätning av vinkel mellan två sidor på arbetsstycket

 Välj avkännarfunktion: Tryck på softkey AVKÄNNING ROT
 Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridningsvinkeln, om den 

tidigare inställda vridningsvinkeln skall återställas efter mätningen.
 Utför grundvridning mot den första sidan (se ”Kompensering för 

arbetsstyckets snedställning med avkännarsystem” på sida 514)
 Mät även den andra sidan på samma sätt som vid grundvridning, 

ändra inte Vridningsvinkel till 0!
 Visa vinkeln mellan de två sidorna på arbetsstycket som vinkel PA 

med softkey AVKÄNNING ROT
 Upphäv grundvridning eller återställ till den ursprungliga 

grundvridningen: Återställ Vridningsvinkel till noterat värde

��
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avkännare eller mätklockor

Om din maskin inte är utrustad med något elektroniskt 
avkännarsystem, kan du ändå använda alla tidigare beskrivna manuella 
avkännarfunktioner med mekaniska avkännare eller mätklockor 
(undantag: kalibreringsfunktioner).

Istället för en elektronisk signal, som genereras automatiskt av ett 
avkännarsystem under avkänningsfunktonen, skapar du 
triggersignalen manuellt för att överföra Avkännarpositionen via en 
knapp. Gör då på följande sätt:

 Välj valfri avkännarfunktion via softkey

 Kör den mekaniska avkännaren till den första 
positionen som TNC:n skall registrera

 Överför position: Tryck på knappen överför ärposition, 
TNC:n lagrar den aktuella positionen

 Kör den mekaniska avkännaren till nästa position som 
TNC:n skall registrera

 Överför position: Tryck på knappen överför ärposition, 
TNC:n lagrar den aktuella positionen

 Kör i förekommande fall till ytterligare positioner och 
registrera enligt tidigare beskrivning

 Utgångspunkt: Ange den nya utgångspunktens 
koordinater i menyfönstret, bekräfta med softkey 
STÄLL IN UTGÅNGSPKT eller skriv värdena till en 
tabell (se ”Skriva mätvärden från avkännarcyklerna till 
en nollpunktstabell”, sida 508, eller se ”Skriva 
mätvärden från avkännarcyklerna till 
utgångspunktstabellen”, sida 509)

 Avsluta avkännarfunktionen: Tryck på knappen END
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)14.10 Tippning av bearbetningsplanet 
(software-option 1)

Användning, arbetssätt

TNC:n understöder 3D-vridning av bearbetningsplanet i 
verktygsmaskiner med vridbara spindelhuvuden och tippningsbord. 
Typiska användningsområden är t.ex sned borrning eller konturer 
placerade på sneda ytor. Bearbetningsplanet vrids alltid runt den aktiva 
nollpunkten. Bearbetningen programmeras på vanligt sätt i ett 
huvudbearbetningsplan (t.ex. X/Y-planet). Däremot kommer 
bearbetningen att utföras i ett plan som är tippat i förhållande till det 
normala huvudbearbetningsplanet.

Det finns tre funktioner tillgängliga för tiltning av bearbetningsplanet:

Manuell vridning med softkey 3D ROT i driftarterna Manuell drift och 
El. Handratt, se ”Aktivering av manuell vridning”, sida 530

 Styrd vridning, cykel G80 i bearbetningsprogrammet (se 
Bruksanvisning Cykler, Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN)

 Styrd vridning, PLANE-funktion bearbetningsprogrammet (se ”Plane-
funktionen: Tippning av bearbetningsplanet (software-option 1)” på 
sida 423)

TNC-funktionen för ”3D-vridning av bearbetningsplanet” är av typen 
koordinattransformerande. Därvid förblir bearbetningsplanet alltid 
vinkelrätt mot den faktiska verktygsaxelns riktning.

Vid vridning av bearbetningsplanet skiljer TNC:n mellan två 
maskintyper:

Maskiner med tippbara rundbord

 Tippningsbordet måste först positioneras så att arbetsstycket 
hamnar i önskat bearbetningsläge. Detta kan utföras med t.ex. ett 
L-block.

Den transformerade verktygsaxelns läge ändrar sig inte. i 
förhållande till det maskinfasta koordinatsystemet. När 
rundbordet vrids – m.a.o även arbetsstycket – t.ex. till 90°, vrids 
inte koordinatsystemet med. När man trycker på 
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, kommer 
verktyget också att förflytta sig i Z+ riktningen.

 Vid beräkningen av det transformerade koordinatsystemet tar TNC:n 
bara hänsyn till mekaniskt betingade förskjutningar av rundbordet – 
så kallade ”transformerings” komponenter.

�

� �

�


	�

Funktionerna för 3D-vridning av bearbetningsplanet måste 
anpassas i maskinen och TNC:n av maskintillverkaren. För 
det specifika spindelhuvudet (tippningsbordet) 
bestämmer maskintillverkaren om TNC:n skall tolka 
vinklarna som programmeras i cykeln som 
rotationsaxlarnas koordinater eller som 
vinkelkomponenter för ett snett plan. Beakta 
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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) Maskiner med vridbara spindelhuvuden

 Spindelhuvudet måste först positioneras så att verktyget hamnar 
i önskat bearbetningsläge. Detta kan utföras med t.ex. ett L-block.

Den vridna (transformerade) verktygsaxelns läge ändrar sig i 
förhållande till det maskinfasta koordinatsystemet: När man vrider 
maskinens spindelhuvud – m.a.o. även verktyget – till t.ex. +90° i 
B-axel, vrider sig koordinatsystem med. När man trycker på 
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, förflyttar sig 
verktyget i det maskinfasta koordinatsystemets X+ riktning.

 Vid beräkning av det transformerade koordinatsystemet tar TNC:n 
hänsyn till mekaniskt betingade förskjutningar i spindelhuvudet 
(”transformerings” komponenter) samt förskjutningar som 
uppstår genom vridningen av verktyget (3D-
verktygslängdkompensering).

Referenspunktssökning vid vridna axlar

Vid 3D-vridet bearbetningsplan kan referenspunkten sökas med de 
externa riktningsknapparna. TNC:n interpolerar därvid de tillhörande 
axlarna. Kontrollera att funktionen ”3D-vridning av 
bearbetningsplanet” är aktiverad i driftart Manuell drift samt att 
vridningsaxelns är-vinkel har angivits i menyfältet.

Inställning av utgångspunkt i vridet system

Efter att ha positionerat vridningsaxlarna till sina positioner kan 
utgångspunkten ställas in på samma sätt som vid ett icke vridet 
koordinatsystem. TNC:ns beteende vid inställning av utgångspunkten 
beror på hur maskinparameter 7500 har justerats i din kinematiktabell:

MP 7500, Bit 5=0
TNC:n kontrollerar vid aktivt tiltat bearbetningsplan, om 
rotationsaxlarnas aktuella koordinater vid inställning av 
utgångspunkten i axlarna X, Y och Z, överensstämmer med den av 
dig definierade vridningsvinkeln (3D-ROT-menyn). Om funktionen 
tiltning av bearbetningsplanet är inaktiv, kontrollerar TNC:n om 
rotationsaxlarna befinner sig i 0° (är-positioner). Om positionerna 
inte överensstämmer kommer TNC:n att presentera ett 
felmeddelande.

MP 7500, Bit 5=1
TNC:n kontrollerar inte om rotationsaxlarnas aktuella koordinater (är-
positioner) överensstämmer med de av dig definierade tiltvinklarna.

Varning kollisionsrisk!

Ställ i princip alltid in utgångspunkten i alla tre 
huvudaxlarna.

Om din maskins tippningsaxlar inte är styrda måste 
rotationsaxlarnas Är-positioner anges i menyn för manuell 
vridning: Om rotationsaxelns(arnas) Är-position inte 
överensstämmer med det inmatade värdet kommer 
TNC:n att beräkna en felaktig utgångspunkt.
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)Inställning av utgångspunkt i maskiner med 

rundbord

Om du riktar upp arbetsstycket genom en rundbordsvridning, t.ex. 
med avkännarcykel 403, måste du nollställa rundbordsaxeln efter 
uppriktningen före inställningen av utgångspunkten i linjäraxlarna X, Y 
och Z. Annars kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande. Cykel 
403 ger möjlighet att göra detta direkt, genom att man sätter en 
inmatningsparameter (se bruksanvisning Avkännarcykler, 
”Kompensera grundvridning via en rotationsaxel”).

Inställning av utgångspunkten vid maskiner 

med system för att växla spindelhuvuden

Om din maskin är utrustad med ett system för att växla 
spindelhuvuden, bör du principiellt försöka att alltid administrera dina 
utgångspunkter via utgångspunktstabellen. Utgångspunkter, som 
finns sparade i utgångspunktstabellen, inkluderar avräkningen för den 
aktiva maskin-kinematiken (spindelhuvudets geometri). När du växlar 
in ett nytt spindelhuvud tar TNC:n hänsyn till den nya, förändrade 
dimensionen för spindelhuvudet, så att den aktiva utgångspunkten 
bibehålls.

Positionsindikering i vridet system

Positionerna som visas i statusfältet (BÖR och ÄR) hänför sig till det 
vridna koordinatsystemet.

Begränsningar vid 3D-vridning av 

bearbetningsplanet 

Avkännarfunktionen grundvridning står inte till förfogande om du har 
aktiverat funktionen tiltning av bearbetningsplanet i driftart manuell

 Funktionen "Överför ärposition" är inte tillåten när funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet är aktiv.

 PLC-positioneringar (skapas av maskintillverkaren) är inte tillåtna
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) Aktivering av manuell vridning

Välj manuell tiltning: Tryck på softkey 3D ROT

Placera markören på menypunkten Manuell Drift 
med hjälp av pilknapparna

Aktivera manuell tiltning: Tryck på softkey AKTIV

Placera markören på önskad rotationsaxel med hjälp 
av pilknapparna

Ange vridningsvinkel

Avsluta inmatning: Knappen END

För att deaktivera funktionen sätter man önskad driftart i menyn 
Vridning bearbetningsplan till Inaktiv.

När funktionen Vridning bearbetningsplan har valts Aktiv och TNC:n 
förflyttar maskinaxlarna enligt de vridna axlarna visas symbolen  i 
statuspresentationen.

Om funktionen Vridning bearbetningsplan väljs Aktiv för driftart 
Programkörning, kommer den i menyn angivna vridningsvinkeln att 
gälla från och med det första blocket i bearbetningsprogrammet som 
utförs. Om du använder Cykel G80 eller PLANE-funktionen i 
bearbetningsprogrammet, är de vinkelvärden som har definierats där 
verksamma. Vinkelvärdet som har angivits i menyn kommer då att 
skrivas över.
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)Sätt aktuell verktygsaxelriktning som aktiv 

bearbetningsriktning (FCL 2-funktion)

Med denna funktion kan du i driftarterna Manuell och El. Handratt 
positionera verktyget via de externa riktningsknapparna eller med 
handratten i den riktning som verktygsaxeln för tillfället pekar. Använd 
denna funktion när

Du vill friköra verktyget i verktygsaxelns riktning under ett 
programavbrott i ett 5-axligt program

Du vill utföra en bearbetning med handratten eller de externa 
riktningsknapparna i Manuell drift med tiltat verktyg.

Välj manuell tiltning: Tryck på softkey 3D ROT

Placera markören på menypunkten Manuell Drift 
med hjälp av pilknapparna

Aktivera aktiv verktygsaxelriktning som aktiv 
bearbetningsriktning: Tryck på softkey VKT-AXEL

Avsluta inmatning: Knappen END

För att deaktivera funktionen sätter man i menyn Vridning 
bearbetningsplan menypunkt Manuell drift till Inaktiv.

När funktionen Förflyttning i verktygsaxelriktning är aktiv, visar 
statuspresentationen symbolen .

Denna funktion måste friges av maskintillverkaren. Beakta 
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Denna funktion står även till förfogande när du avbryter 
programexekveringen och vill köra axlarna manuellt.
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bearbetningar

Driftart Manuell positionering lämpar sig för enkla bearbetningar och 
förpositionering av verktyget. Här kan korta program i HEIDENHAIN-
Klartext-format eller enligt DIN/ISO anges och utföras direkt. Även 
bearbetnings- och avkännarcykler, såsom vissa specialfunktioner 
(knappen SPEC FCT) låter TNC:n stå till förfogande i driftart MDI. 
TNC:n sparar programmet automatiskt i filen $MDI. Vid Manuell 
positionering kan den utökade statuspresentationen aktiveras.

Använda manuell positionering

Välj driftart Manuell positionering. Programmera filen 
$MDI med de tillgängliga funktionerna

Starta programexekveringen: Extern START-knapp

Begränsningar:

Den Flexibla Konturprogrammeringen FK, 
programmeringsgrafiken och programkörningsgrafiken 
finns inte tillgängliga i denna driftart.

Filen $MDI får inte innehålla några programanrop (%).
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Ett arbetsstycke skall förses med ett 20 mm djupt hål. Efter 
uppspänning av arbetsstycket, uppriktningen och inställningen av 
utgångspunkten kan borrningen programmeras och utföras med ett 
fåtal programrader.

Först förpositioneras verktyget över arbetsstycket, därefter till ett 
säkerhetsavstånd 5 mm över hålet. Dessa positioneringar utförs med 
rätlinje-block. Därefter utförs borrningen med cykel G200.

Rätlinjefunktion: Se "Rätlinje med snabbtransport G00 Rätlinje med 
matning G01 F", sida 225, cykel BORRNING: Se Bruksanvisning 
Cykler, Cykel 200 BORRNING.

�

�

�

�	

�	

%$MDI G71 *

N10 T1 G17 S2000 * Anropa verktyg: Verktygsaxel Z,

Spindelvarvtal 2000 varv/min

N20 G00 G40 G90 Z+200 * Frikör verktyget (snabbtransport)

N30 X+50 Y+50 M3 * Positionera verktyget med snabbtransport över 
hålet, 

Spindel till

N40 G01 Z+2 F2000 * Positionera verktyget 2 mm över hålet

N50 G200 BORRNING * Definiera cykel G200 Borrning

Q200=2 ;SAEKERHETSAVSTAAND Verktygets säkerhetsavstånd över hålet

Q201=-20 ;DJUP Hålets djup (förtecken=arbetsriktning)

Q206=250 ;MATNING DJUP Borrmatning

Q202=10 ;SKAERDJUP Djup för varje ansättning innan återgång

Q210=0 ;VAENTETID UPPE Väntetid uppe vid urspåning i sekunder

Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA Koordinat för arbetsstyckets yta

Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST. Position efter cykel, i förhållande till Q203

Q211=0.5 ;VAENTETID NERE Väntetid vid hålets botten i sekunder

N60 G79 * Anropa cykel G200 Borrning

N70 G00 G40 Z+200 M2 * Frikörning av verktyget

N9999999 %$MDI G71 * Programslut
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med rundbord

Utför funktionen grundvridning med avkännarsystem. Se 
bruksanvisning Avkännarcykler, ”Avkännarcykler i driftart Manuell drift 
och El. Handratt”, avsnitt ”Kompensera för snett placerat 
arbetsstycke”.

Notera Vridningsvinkel och upphäv Grundvridningen

Välj driftart: Manuell positionering

Välj rundbordsaxel, ange den noterade 
vridningsvinkeln och matning t.ex. G01 G40 G90 
C+2.561 F50

Avsluta inmatningen

Tryck på NC-Start-knappen: Det snett placerade 
arbetsstycket justeras genom vridning av rundbordet
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Filen $MDI används vanligen för korta program som inte behöver 
sparas. Skall ett program trots det sparas gör man på följande sätt:

Välj driftart: Program- inmatning/Editering

Kalla upp filhanteringen: Knapp PGM MGT (Program 
Management)

Markera filen $MDI

Välj "Kopiera fil": Softkey KOPIERA

Ange ett namn, under vilket det aktuella innehållet i 
filen $MDI skall sparas

Utför kopieringen

Lämna filhantering: Softkey SLUT

För att radera innehållet i filen %$MDI gör man på ungefär samma 
sätt: Istället för att kopiera raderar man innehållet med softkey 
RADERA. Vid nästa växling till driftart Manuell positionering visar 
TNC:n en tom fil $MDI. 

Ytterligare information: se "Kopiera enstaka fil", sida 128

MÅLFIL =

När man vill radera $MDI, så

 får inte driftart Manuell positionering vara vald (inte 
heller i bakgrunden)

 får man inte ha valt filen $MDI i driftart 
Programinmatning/editering

BORRNING
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540  Programtest och programkörning

1
6

.1
 G

ra
fi

k 16.1 Grafik

Användningsområde

I driftarterna för programkörning och i driftarten programtest kan 
TNC:n simulera en bearbetning grafiskt. Via softkeys väljer man:

 Vy ovanifrån
 Presentation i 3 plan
 3D-framställning

TNC-grafiken motsvarar ett arbetsstycke som bearbetats med ett 
cylinderformigt verktyg. Vid aktiv verktygstabell kan man även 
simulera bearbetning med en radiefräs. För att göra detta anger man 
R2 = R i verktygstabellen.

TNC:n presenterar inte någon grafik:

 om det aktuella programmet inte har någon giltig råämnesdefinition
 om inte något program har valts

Grafisk simulering vid specialapplikationer

I normalfallet innehåller NC-program ett verktygsanrop, vilket 
bestämmer verktygsdata för den grafiska simuleringen via det 
verktygsnummer som har definierats. 

För specialapplikationer som inte kräver några verktygsdata (t.ex. 
laserskärning, laserborrning eller vattenskärning) kan du ställa in 
maskinparameter 7315 till 7317 så att TNC:n kan utföra en grafisk 
simulering även när inga verktygsdata har aktiverats. Du behöver dock 
alltid som en grundförutsättning ett verktygsanrop med definition av 
verktygsaxelriktningen (t.ex. G17), inmatning av ett verktygsnummer är 
inte nödvändig.

Med den nya 3D-grafiken i driftart Programtest kan du 
även presentera bearbetningar i tiltat bearbetningsplan 
och bearbetning på flera sidor grafiskt, efter att du har 
simulerat programmet i ett annat presentationssätt. För 
att kunna använda denna funktion behöver du som minst 
ha hårdvara MC 422 B. För att öka testgrafikens hastighet 
i äldre hårdvaruversioner, bör Bit 5 sättas i 
maskinparameter 7310 = 1. Därigenom deaktiveras 
funktionerna som har implementerats speciellt för den nya 
3D-grafiken.

TNC:n presenterar inte ett radie-tilläggsmått DR som har 
programmerats i T-blocket i grafiken.
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Efter att du har startat ett program, visar TNC:n följande softkeys, med 
vilka du kan ställa in simuleringshastigheten:

Du kan även ställa in simuleringshastigheten innan du startar 
programmet:

 Växla softkeyrad

 Välj funktionen för inställning av 
simuleringshastigheten

 Välj önskad funktion via softkey, t.ex. öka 
testhastigheten stegvis

Man kan bara ställa in hastigheten vid programtest när 
man har funktionen ”Visa bearbetningstid” aktiv (se ”Kalla 
upp stoppur-funktion” på sida 549). Annars utför TNC:n 
alltid programtestet med högsta möjliga hastighet.

Den senast inställda hastigheten förblir aktiv (även efter 
ett strömavbrott) ända tills denna ställs in på nytt.

Funktioner Softkey

Testa programmet med den hastighet som det 
också skall bearbeta med (hänsyn tas till 
programmerade matningar)

Öka testhastigheten stegvis

Minska testhastigheten stegvis

Testa programmet med högsta möjliga hastighet 
(grundinställning)
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I driftarterna för programkörning och i driftarten för programtest visar 
TNC:n följande softkeys: 

Begränsningar under programkörning

Vy ovanifrån

Den grafiska simuleringen går snabbast i denna vy.

 Välj vy ovanifrån med softkey

 För presentationen av djupet i denna grafik gäller: Ju 
djupare desto mörkare

Visning Softkey

Vy ovanifrån

Presentation i 3 plan

3D-framställning

Bearbetningen kan inte presenteras grafiskt samtidigt 
som TNC:ns processor redan är belastad med 
komplicerade bearbetningsuppgifter eller bearbetning av 
stora ytor. Exempel: Planing över hela råämnet med ett 
stort verktyg. TNC:n fortsätter inte grafikpresentationen 
och presenterar istället texten ERROR i grafikfönstret. 
Däremot fortlöper bearbetningen.

TNC:n visar inte programkörningsgrafik vid fleraxlig 
bearbetning under körningen. I grafikfönstret visas i 
sådana fall ett felmeddelande Axel kan inte visas.

Om en mus finns tillgänglig i din maskin, kan du genom att 
placera muspekaren på ett valfritt ställe på arbetsstycket 
avläsa djupet vid denna position i statusraden.
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Presentationen visas i vy ovanifrån med två snitt, motsvarande en 
teknisk ritning. En symbol till vänster under grafiken indikerar om 
presentationen motsvarar projektionsmetod 1 eller projektionsmetod 
2 enligt DIN 6, del 1 (valbart via MP7310). 

Vid presentation i tre plan finns funktioner för delförstoring tillgängliga, 
se ”Delförstoring”, sida 547.

Dessutom kan man förskjuta snittytorna med hjälp av softkeys:

 Välj softkeyn för presentation av arbetsstycket i tre 
plan

 Växla softkeyrad, tills softkeyn för val av funktionerna 
för att flytta snittytan visas

 Välj funktionerna för att flytta snittytan: TNC:n visar 
följande softkeys

Snittytans position visas i bildskärmen i samband med förskjutningen.

Snittytornas grundinställning är vald på ett sådant sätt att de ligger i 
arbetsstyckets centrum sett i bearbetningsplanet och på 
arbetsstyckets yta sett i verktygsaxeln.

Snittytans koordinater

TNC:n presenterar snittytans koordinater, i förhållande till 
arbetsstyckets utgångspunkt, i grafikfönstrets underkant. Endast 
koordinaterna i bearbetningsplanet visas. Denna funktion aktiveras 
med maskinparameter 7310. 

Funktion Softkeys

Förskjut den vertikala snittytan åt höger 
eller vänster

Förskjut den vertikala snittytan framåt eller 
bakåt

Förskjut den horisontala snittytan uppåt 
eller nedåt
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TNC:n avbildar arbetsstycket tredimensionellt. Om du har en därför 
avsedd hårdvara så visar TNC:n den högupplösande 3D-grafiken samt 
även bearbetningar i tiltade bearbetningsplan och bearbetningar på 
fleras sidor.

3D-framställningen kan vridas runt den vertikala axeln och tippas runt 
den horisontala axeln via softkeys. Om en mus är ansluten till din TNC, 
kan du också utföra denna funktion genom att hålla den högra 
musknappen intryckt.

Råämnets ytterkanter, som de såg ut innan den grafiska simuleringen, 
kan presenteras i form av en ram.

I driftart Programtest finns funktioner för delförstoring tillgängliga, se 
”Delförstoring”, sida 547. 

 Välj 3D-framställning med softkey. Genom att trycka 
två gånger på softkeyn växlar du till den 
högupplösande 3D-grafiken. Växlingen kan endast 
ske när simuleringen redan är klar. Den 
högupplösande grafiken visar det bearbetade 
arbetsstyckets yta detaljerat.

3D-grafikens hastighet beror på skärlängden (kolumnen 
LCUTS i verktygstabellen). Om LCUTS är definierad till 0 
(grundinställning), så räknar simuleringen med en oändligt 
lång skärlängd, vilket leder till lång beräkningstid. Om du 
inte vill definiera LCUTS, kan du ställa in ett värde mellan 5 
och 10 i maskinparameter 7312. Därigenom begränsar 
TNC:n internt skärlängden till ett värde som är MP7312 
gånger verktygets diameter.
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 Växla softkeyrad, tills softkeyn för val av funktionerna 
vridning och förstora/förminska visas

 Välj funktionerna för vridning och förstora/förminska:

Du kan även manövrera 3D-grafiken med musen Följande funktioner 
står till förfogande:

 För att rotera den visade grafiken tredimensionellt: Håll höger 
musknapp nedtryckt och flytta musen. TNC:n visar ett 
koordinatsystem som representerar arbetsstyckets momentant 
aktiva uppriktning. När du har släppt den högra musknappen, 
orienterar TNC:n arbetsstycket i den definierade riktningen

 För att flytta den visade grafiken: Håll musknapp i mitten nedtryckt, 
alt. mushjulet, och flytta musen. TNC:n flyttar arbetsstycket i den 
aktuella riktningen. När du har släppt musknappen i mitten, flyttar 
TNC:n arbetsstycket till den definierade positionen

 För att zooma ett visst område med musen: Markera det 
rektangulära zoom-området med vänster musknapp nedtryckt, du 
kan flytta zoom-området ytterligare genom att flytta musen 
horisontalt och vertikalt. När du har släppt den vänstra musknappen, 
förstorar TNC:n arbetsstycket till det definierade området

 För att snabbt zooma ut och in med musen: Vrid mushjulet framåt 
eller tillbaka

 Dubbelklick med höger musknapp: återställ zoom-faktorn
 Håll shiftknappen intryckt och dubbelklicka med höger musknapp: 

återställ zoom-faktor och vridningsvinkel 

Funktion Softkeys

Vertikal vridning av grafiken i 5°-steg

Horisontell tippning av grafiken i 5°-steg

Förstora presentationen stegvis. Om 
grafiken är förstorad visar TNC:n bokstaven 
Z i grafikfönstrets underkant

Förminska presentationen stegvis. Om 
grafiken är förminskad visar TNC:n 
bokstaven Z i grafikfönstrets underkant.

Återställ presentationen till den 
programmerade storleken
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 Växla softkeyrad, tills softkeyn för val av funktionerna vridning och 
förstora/förminska visas

 Välj funktionerna för vridning och förstora/förminska:

 Visa ram för BLK-FORM: Placera markeringsfältet i 
softkeyn på VISA

 Ta bort ram för BLK-FORM: Placera markeringsfältet i 
softkeyn på VISA INTE
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Man kan ändra delförstoringen i driftart Programtest och i någon av 
programkörningsdriftarterna för alla presentationssätt. 

För att kunna göra detta måste den grafiska simuleringen alt. 
programexekveringen vara stoppad. En delförstoring är alltid aktiv i alla 
presentationssätten. 

Ändra delförstoring

Softkeys se tabell

 Om det behövs, stoppa den grafiska simuleringen
 Växla softkeyrad i driftart Programtest alt. någon av 

programkörningsdriftarterna, tills softkey för delförstoring visas. 
 Växla softkeyrad, tills softkeyn för val av funktionen för 

detaljförstoring visas

 Välj funktioner för delförstoring

 Välj sida på arbetsstycket med softkey (se tabellen 
nedan)

 Förminska eller förstora råämne: Håll softkey ”–“ 
resp. ”+“ intryckt

 Start programtest eller programkörning på nytt med 
softkey START (RESET + START återställer det 
ursprungliga råämnet)

Funktion Softkeys

Välj vänster/höger sida på arbetsstycket

Välj främre/bakre sida på arbetsstycket

Välj övre/undre sida på arbetsstycket

Förskjut snittytan för förminskning eller 
förstoring av råämnet

Godkänn delförstoring/förminskning
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Vid en delförstoring visar TNC:n koordinaterna för axeln som för 
tillfället beskärs. Koordinaterna motsvarar området som valts för 
delförstoringen. Till vänster om snedstrecket visar TNC:n områdets 
minsta koordinat (MIN-punkt), till höger den största (MAX-punkt).

Vid en förstorad avbildning visar TNC:n MAGN nere till höger i 
bildskärmen.

Om TNC:n inte kan förminska alternativt förstora råämnet mer, 
kommer styrsystemet att visa ett felmeddelande i grafikfönstret. För 
att bli av med felmeddelandet måste råämnet förstoras eller 
förminskas tillbaka lite. 

Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram kan upprepas ett 
godtyckligt antal gånger. Därför kan grafiken eller en förstorad del 
återställas till råämnet.

Visa verktyg

I vy ovanifrån och presentation i tre plan kan du visa verktyget under 
simuleringen. TNC:n visar verktyget med den diameter som har 
definierats i verktygstabellen.

Funktion Softkey

Återskapa det obearbetade råämnet som det 
presenterades i den sista delförstoringen

Återställ delförstoring så att TNC:n visar det 
bearbetade eller obearbetade arbetsstycket enligt 
programmerade BLK-form 

Med softkey RÅÄMNE SOM BLK FORM visar TNC:n – 
även efter en avgränsning utan ÖVERFÖR DETALJ. – åter 
råämnet med den programmerade storleken.

Funktion Softkey

Visa inte verktyget vid simuleringen

Visa verktyget vid simuleringen 
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Driftarter för programkörning

Tiden från programstart till programslut visas. Vid avbrott i 
programexekveringen stoppas tidräkningen. 

Programtest

TNC:n tar hänsyn till följande punkter för tidsberäkningen:

 Förflyttningsrörelser med matning
 Väntetider
 Inställningar för maskindynamiken (acceleration, filterinställningar, 

rörelsereglering)

Den från TNC:n beräknade tiden tar inte hänsyn till snabbtransport och 
maskinspecifika tider (t.ex. för verktygsväxling). 

Om du har slagit på beräkning av bearbetningstid, kan du generera en 
fil i vilken ingreppstiden för alla verktyg som används i programmet 
listas (se ”Verktygsanvändningskontroll” på sida 198).

Kalla upp stoppur-funktion

 Växla softkeyrad, tills softkeyn för val av stoppur-
funktioner visas

 Välj stoppur-funktion

 Välj önskad funktion via softkey, t.ex. lagra 
presenterad tid

Stoppur-funktioner Softkey

Aktivera (PÅ)/deaktivera (AV) funktionen för beräkning 
av bearbetningstid

Lagring av visad tid

Summan av lagrad och 
visad tid presenteras

Återställning av visad tid

TNC:n återställer bearbetningstiden under programtestet 
så snart ett nytt råämne G30/G31 exekveras.
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program

Översikt

I driftarterna för programkörning och i driftart programtest visar TNC:n 
softkeys, med vilka man kan bläddra sida för sida i 
bearbetningsprogrammet: 

Funktioner Softkey

Bläddra en bildskärmssida tillbaka i programmet

Bläddra en bildskärmssida framåt i programmet

Gå till programbörjan

Gå till programslutet



HEIDENHAIN iTNC 530 551

1
6

.3
 P

ro
g

ra
m

te
s
t16.3 Programtest

Användningsområde

I driftart Programtest simulerar man programs och programdelars 
förlopp, för att reducera programmeringsfel vid programkörningen. 
TNC:n hjälper dig att finna följande feltyper: 

 geometriska motsägelser
 saknade uppgifter
 ej utförbara hopp
 förflyttning utanför bearbetningsområdet
 kollisioner mellan kollisionsövervakade maskinkomponenter (kräver 

software-option DCM, se ”Kollisionsövervakning i driftart 
Programtest”, sida 366)

Dessutom kan man använda följande funktioner:

 Programtest blockvis
 Testavbrott vid ett godtyckligt block
Hoppa över block
 Funktioner för grafisk simulering
Beräkning av bearbetningstid
Utökad statuspresentation

När din maskin är utrustad med software-option DCM 
(dynamisk kollisionsövervakning), kan du även utföra en 
kollisionskontroll i programtestet (se 
”Kollisionsövervakning i driftart Programtest” på sida 366)
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Varning kollisionsrisk!

TNC:n kan inte simulera alla förflyttningsrörelser som 
faktiskt kan utföras i den grafiska simuleringen, t.ex.

 Förflyttningsrörelser vid verktygsväxlingen som 
maskintillverkaren har definierat i ett 
verktygsväxlingsmakro eller via PLC

 Positioneringar som maskintillverkaren har definierat i 
ett M-funktionsmakro

 Positioneringar som maskintillverkaren utför via PLC
 Positioneringar som utför en palettväxling

HEIDENHAIN rekommenderar därför att alla program körs 
in med viss försiktighet, även om programtestet inte har 
resulterat i några felmeddelanden eller att inga synbara 
skador på arbetsstycket kunde upptäckas.

TNC:n startar av princip ett programtest efter ett 
verktygsanrop alltid på följande position:

 I mitten av det definierade råämnet i bearbetningsplanet
 I verktygsaxeln 1 mm över den i BLK FORM definierade 
MAX-punkten

När du anropar samma verktyg, simulerar TNC:n 
programmet vidare från den senaste, före verktygsanropet 
programmerade positionen. 

För att även erhålla ett entydigt beteende vid 
programkörningen skall du alltid köra till en position efter 
en verktygsväxling som TNC:n kan positionera till 
bearbetningen från utan risk för kollision.

Din maskintillverkare kan även definiera ett 
verktygsväxlarmakro för driftart Programtest, vilket 
simulerar maskinen beteende exakt, beakta 
maskinhandboken.
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Vid aktivt centralt verktygsregister måste man välja en verktygstabell 
som skall användas för programtestet (status S). För att gra detta väljer 
man en verktygstabell i driftart Programtest med filhanteringen (PGM 
MGT). 

Med MOD-funktionen RÅÄMNE I ARB.-RUM kan man aktivera en 
övervakning av bearbetningsområdet för programtestet, se 
”Presentation av råämnet i bearbetningsrummet”, sida 592. 

 Välj driftart Programtest

 Välj filhantering med knappen PGM MGT och välj 
sedan filen som skall testas eller 

 Välj programmets början: Välj med knappen GOTO rad 
”0” och bekräfta med knappen ENT

TNC:n visar följande softkeys:

Du kan när som helst stoppa och sedan återuppta programtestet – 
även inne i bearbetningscykler. För att kunna återuppta programtestet 
får du inte utföra följande saker:

 Välja ett annat block med pilknapparna eller med knappen GOTO
Göra ändringar i programmet
 Växla driftart
 Välja ett nytt program

Funktioner Softkey

Återställ råämnet och testa hela programmet

Testa hela programmet

Testa varje block individuellt

Stoppa programtestet (softkeyn visas endast när ett 
programtest har startats)
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Med STOPP VID N utför TNC:n programtestet fram till ett valbart block 
med blocknummer N.

 Välj programbörjan i driftart Programtest
 Välj programtest fram till ett bestämt block: Tryck på softkey 

STOPP VID N

 Stopp vid N: Ange blocknumret som programtestet 
skall stoppas vid

 Program: Ange namnet på programmet som innehåller 
blocket med det valda blocknumret; TNC:n visar 
automatiskt det valda programmets namn; om 
programstoppet skall ske i ett med PGM CALL 
anropat program så anger man detta programs namn

 Framkörning till: P: Om du vill starta upp i en 
punkttabell kan du ange radnumret som du vill starta 
på här

 Tabell (PNT): Om du vill starta upp i en punkttabell 
kan du ange namnet på punkttabellen som du vill 
starta i här

 Upprepning: Ange antal upprepningar som skall 
utföras, om N befinner sig inom en 
programdelsupprepning

 Testa programsekvens: Tryck på softkey START; 
TNC:n testar programmet fram till det angivna blocket
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Denna funktion kan du använda för att testa program, vilkas kinematik 
inte är samma som den aktiva maskinkinematiken (t.ex. i maskiner 
med växlingsbara huvuden eller växling av rörelseområde).

Under förutsättning att din maskintillverkare har lagt upp olika 
kinematiker i din maskin, kan du via MOD-funktionerna aktivera en av 
dessa kinematiker för programtestet. Den aktiva maskinkinematiken 
berörs inte av detta.

 Välj driftart Programtest

 Välj det program som du vill testa

 Välj MOD-funktion

 Visa tillgängliga kinematiker i ett inväxlat fönster, växla 
i förekommande fall softkeyraden först.

 Välj önskad kinematik med pilknapparna och bekräfta 
med knappen ENT

Denna funktion måste friges av din maskintillverkare.

Efter uppstart av styrsystemet är maskinkinematiken aktiv 
i driftart Programtest som grundinställning . Välj i 
förekommande fall kinematik för programtest på nytt.

När du väljer en kinematik via kodnummer kinematic, 
växlar TNC:n maskinkinematiken och testkinematiken.
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Denna funktion kan användas på maskiner där man vill definiera 
bearbetningsplanet genom manuell inställning av maskinaxlarna.

 Välj driftart Programtest

 Välj det program som du vill testa

 Välj MOD-funktion

 Välj menyn för definition av bearbetningsplanet

 Aktivera resp. deaktivera funktionen med knappen 
ENT

 Använd aktiva rotationsaxelkoordniater från 
maskindriftarten, eller

 positionerna markören med pilknapparna till önskad 
rotationsaxel och ange rotationsaxelvärdet, vilket 
TNC:n skall använda vid simulering

Denna funktion måste friges av din maskintillverkare.

När denna funktion är frigiven av maksintillverkaren, 
kommer TNC:n inte deaktivera funktionen 3D-vridning av 
bearbetningsplanet när ett nytt program väljs.

När ett program simuleras, som inte innehåller något T-
block använder TNC:n den axel, som är aktiverad för 
manuell avkänning i driftart manuell, som verktygsaxel.

Kontrollera att den aktiva kinematiken i Programtest 
passar till programmet som du vill testa, annars visar 
TNC:n eventuellt ett fel.
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Användningsområde

I driftarten Program blockföljd utför TNC:n ett bearbetningsprogram 
kontinuerligt fram till programslutet eller tills bearbetningen avbryts.

I driftarten Program enkelblock utför TNC:n ett block i taget då man 
trycker på den externa START-knappen.

Följande TNC-funktioner kan användas i driftarterna för 
programkörning:

Avbrott i programkörningen
 Programkörning från ett bestämt block
Hoppa över block
 Editera verktygstabell TOOL.T
 Kontrollera och ändra Q-parametrar
Överlagra handrattsrörelser
 Funktioner för grafisk simulering
Utökad statuspresentation
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Förberedelse

1 Spänn fast arbetsstycket på maskinbordet
2 Inställning av utgångspunkt
3 Välj nödvändiga tabell- och palettfiler (status M)
4 Välj bearbetningsprogram (status M)

Programkörning blockföljd

 Starta bearbetningsprogrammet med den externa START-knappen.

Programkörning enkelblock

 Starta varje enskilt block i bearbetningsprogrammet individuellt med 
den externa START-knappen.

Matning och spindelvarvtal kan ändras med override-
potentiometrarna.

Via softkey FMAX kan du reducera matningshastigheten 
när NC-programmet skall köras in. Reduceringen gäller för 
alla snabbtransport- och matningsförflyttningar. Det av dig 
angivna värdet är inte längre aktivt efter en 
avstängning/påslag av maskinen. För att återställa den 
tidigare bestämda maximala matningshastigheten måste 
du knappa in siffervärdet på nytt.

Säkerställ att alla axlar har referenssökts innan du startar 
programkörningen. Annars stoppar TNC:n bearbetningen 
så snart ett NC-block med en icke referenssökt axel skall 
exekveras. 
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Det finns olika möjligheter att stoppa en programkörning:

 Programmerat stopp
 Extern STOPP-knapp
 Växla till Program enkelblock
 Programmering av icke styrda axlar (räknaraxlar)

Om TNC:n registrerar ett fel under programkörningen så stoppas 
bearbetningen automatiskt. 

Programmerat stopp

Stopp kan programmeras direkt i bearbetningsprogrammet. TNC:n 
avbryter programexekveringen när bearbetningsprogrammet har 
utförts fram till ett block som innehåller någon av följande uppgifter:

 G38 (med eller utan tilläggsfunktion)
 Tilläggsfunktioner M0, M2 eller M30
 Tilläggsfunktion M6  (bestäms av maskintillverkaren)

Stoppa med extern STOPP-knapp

 Tryck på extern STOPP-knapp: Blocket som TNC:n utför vid 
tidpunkten då knappen trycks in, kommer inte att slutföras; i 
statuspresentationen blinkar "*"-symbolen

 Om bearbetningen inte skall återupptas, återställer man TNC:n med 
softkey INTERNT STOPP: ”*”-symbolen i statuspresentationen 
släcks. I detta läge kan programmet startas om från början.

Stoppa bearbetningen genom att växla till driftart Program 
enkelblock

När ett bearbetningsprogram exekveras i driftart Program blockföljd 
väljs driftart Program enkelblock. TNC:n stoppar bearbetningen efter 
att det aktuella bearbetningssteget har slutförts.

Hopp i programmet efter ett avbrott

Om ett program har avbrutits med funktionen INTERNT STOPP, minns 
TNC:n det aktuella bearbetningstillståndet. Bearbetningen kan då i 
regel åter fortsätta med NC-start. Om du väljer andra programrader 
med knappen GOTO sätter TNC:n inte tillbaka modalt verksamma 
funktioner (t.ex M136). Det kan leda till oönskade effekter, t.ex. 
felaktiga matningshastigheter.

Varning kollisionsrisk!

Observera att programhopp med GOTO-funktionen inte 
sätter tillbaka modala funktioner

Välj alltid programmet på nytt (knapp PGM MGT) vid 
programstart efter ett avbrott.
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TNC:n stoppar programexekveringen automatiskt så snart ett en axel 
som av maskintillverkaren har definierats som icke styrd (räknaraxel) 
har programmerats i ett förflyttningsblock. I detta läge kan du förflytta 
den icke styrda axeln manuellt till den önskade positionen. I det 
vänstra bildskärmsfönstret visar TNC:n då den börposition som axeln 
skall positioneras till, vilken har programmerats i detta block. Vid icke 
styrda axlar visar TNC:n dessutom restvägen.

Så snart alla axlar har kommit till rätt positioner, kan du fortsätta 
programkörningen med NC-start.

  Välj den önskade framkörningsföljden och utför med 
NC-start. Positionera icke styrda axlar manuellt, 
TNC:n visar den ännu kvarvarande restvägen för 
denna axel (se ”Återkörning till konturen” på sida 
567)

 Välj vid behov om styrda axlar skall förflyttas i tiltat 
eller icke tiltat koordinatsystem

 Förflytta vid behov styrda axlar via handratt eller via 
axelriktningsknappar

Denna funktion måste anpassas av din maskintillverkare. 
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Vid ett avbrott i bearbetningen kan maskinaxlarna förflyttas på samma 
sätt som i driftart Manuell drift. 

Användningsexempel: 
Frikörning av spindeln efter verktygsbrott

 Stoppa bearbetningen
 Frige de externa riktningsknapparna: Tryck på softkey MANUELL 

FÖRFLYTTNING
 Aktivera i förekommande fall det koordinatsystem du skall förflytta i 

via softkey 3D ROT
 Förflytta maskinaxlarna med de externa riktningsknapparna

Kollisionsrisk!

Om en programkörning stoppas i samband med 3D-vridet 
bearbetningsplan, kan man med softkey 3D ROT växla 
koordinatsystemet mellan vridet/icke vridet samt Aktiv 
Verktygsaxelriktning.

Axelriktningsknapparnas, handrattens och 
återkörningslogikens funktion utvärderas av TNC:n med 
hänsyn tagen till softkey-inställningen. Kontrollera, innan 
frikörning, att rätt koordinatsystem är aktiverat och att 
rotationsaxlarnas vinkelvärden i förekommande fall har 
förts in i 3D-ROT-menyn.

I vissa maskiner måste man även trycka på den externa 
START-knappen, efter softkey MANUELL 
FÖRFLYTTNING, för att frige de externa 
riktningsknapparna. Beakta anvisningarna i Er 
maskinhandbok.

Din maskintillverkare kan bestämma att du vid 
programavbrott alltid skall förflytta axlarna i det 
momentant aktiva, alltså i förekommande fall tiltade, 
koordinatsystemet. Beakta anvisningarna i Er 
maskinhandbok.
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Om programkörningen stoppas inom en programdelsupprepning eller 
inom ett underprogram, måste återstarten till avbrottsstället utföras 
med funktionen FRAMKÖRNING TILL BLOCK N.

Om bearbetningen avbryts lagrar TNC:n:

 information om det sist anropade verktyget
 aktiva koordinatomräkningar (t.ex. nollpunktsförskjutning, vridning, 

spegling)
 det sist definierade cirkelcentrumets koordinater 

Den lagrade informationen används för återkörning till konturen efter 
manuell förflyttning av maskinaxlarna i samband med ett avbrott 
(softkey ÅTERSKAPA POSITION). 

Fortsätt programkörning med START-knappen

Genom att trycka på den externa START-knappen kan 
programkörningen återupptas, om den stoppades på något av följande 
sätt: 

 Tryckning på den externa STOPP-knappen
 Programmerat stopp 

Fortsätt programkörning efter ett fel

 Åtgärda felorsaken
 Radera felmeddelandet: Tryck på knappen CE
 Starta om programmet eller fortsätt bearbetningen från stället där 

avbrottet inträffade

Efter en styrsystemskrasch

 Håll knappen END intryckt i två sekunder, TNC:n utför en varmstart
 Åtgärda felorsaken
 Starta igen

Vid återkommande fel, notera felmeddelandet och kontakta er service-
representant.

Om man stoppar programkörningen under en 
bearbetningscykel måste återstarten ske i cykelns början. 
TNC:n måste då upprepa redan utförda bearbetningssteg.

Beakta att lagrade data förblir aktiva ända tills man 
återställer dem (t.ex. genom att välja ett nytt program).
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Med funktionen FRAMKÖRNING TILL BLOCK N (block scan) kan man 
starta ett bearbetningsprogram från ett fritt valbart block N. TNC:n 
läser internt igenom programmets bearbetningssekvenser fram till det 
valda blocket. TNC:n kan simulera bearbetningen av arbetsstycket 
grafiskt. När du startar på en bearbetningsposition inom en smarT.NC 
punkttabell (.HP), kan du välja instegspositionen via softkey med 
grafiskt stöd. Vid återstart i en punkttabell med filändelse .PNT, 
erbjuder TNC:n inte någon grafisk hjälp. Du kan dock definiera en valfri 
punkt som återstartsställe via punktnumret.

När ett program har avbrutits med ett INTERNT STOPP, föreslår TNC:n 
automatiskt det avbrutna blocket N som återstartsblock.

Om inte programmet avbröts på grund av en av de nedan listade 
händelserna, lagrar TNC:n denna avbrottspunkt:

Genom ett NÖDSTOPP
Genom ett strömavbrott
Genom en styrsystemskrasch

Efter att du har kallat upp funktionen blockframläsning, kan du via 
softkey VÄLJ SISTA BLOCK åter aktivera avbrottspunkten och köra 
fram till den med NC-Start. TNC:n visar då efter uppstarten 
meddelandet NC-programmet har avbrutits.

Funktionen FRAMKÖRNING TILL BLOCK N måste 
anpassas och friges av maskintillverkaren. Beakta 
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Alla nödvändiga program, tabeller och palettfiler måste 
väljas i någon av driftarterna för programkörning (status 
M).

Om programmet innehåller ett programmerat stopp (M00 
eller STOP) innan återstartsblocket kommer blockläsningen 
att stoppas där. Tryck på den externa START-knappen för 
att fortsätta blockläsningen. 

Beakta att blockframläsning vid radiekompenserad kontur, 
direkt efter ett programmerat stopp, (M00 eller STOP) kan 
leda till en konturskada. TNC:n kan inte beräkna den efter 
STOP-blocket programmerade konturen i sammanhang 
med den som är programmerad före STOP-blocket.  

Efter en blockframläsning måste du förflytta verktyget till 
den beräknade positionen med funktionen ÅTERSTÄLL 
POSITION.

Verktygets längdkompensering blir verksam först efter 
verktygsanropet och ett efterföljande positioneringsblock. 
Detta gäller även när du bara har ändrat verktygslängden.

Tilläggsfunktionerna M142 (radera modal 
programinformation) och M143 (upphäv grundvridning) är 
inte tillåtna vid en blockframläsning (block scan).

Via maskinparameter 7680 bestämmer man om 
blockläsningen, vid länkade program, skall påbörjas i 
huvudprogrammets block 0 eller i block 0 på programmet 
som programkörningen sist avbröts i.

Med softkey 3D ROT kan du växla koordinatsystemet för 
framkörningen till återstartspositionen mellan tiltat/icke 
tiltat och därmed också den aktiva verktygsaxelriktningen.

Om man vill använda blockläsningen inom en palett-tabell 
så väljer man till att börja med programmet i palett-tabellen 
som man vill starta i med pilknapparna och sedan direkt 
FRAMKÖRNING TILL BLOCK N.

TNC:n hoppar över alla avkännarcykler vid en 
blockframläsning. Resultatparametrar som dessa cykler 
skriver till får i förekommande fall inte några värden.

Funktionerna M142/M143 och M120 är inte tillåtna vid en 
blockframläsning (block scan).

Före starten av blockframläsningen raderar TNC:n 
förflyttningsrörelser som du har utfört i programmet med 
M118 (handrattsöverlagring).
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Kontrollera av säkerhetsskäl alltid den återstående vägen i 
återstartspositionen efter en blockframläsning!

Om du utför en blockframläsning i ett program som 
innehåller M128, kommer TNC:n i förekommande fall att 
genomföra kompenseringsrörelser. 
Kompenseringsrörelserna överlagras 
framkörningsrörelsen!

Du får inte använda blockframläsningen i kombination med 
verktygsorienterad palettbearbetning. Återstart kan bara 
genomföras vid ett ännu icke bearbetat arbetsstycke!
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blockframläsningen: Ange GOTO ”0”.

 Välj blockframläsning: Tryck på softkey 
BLOCKFRAMLÄSNING

 Blocknummer: Ange numret på blocket som 
blockläsningen skall utföras till

 n: Ange namnet på programmet som du vill starta i. 
Ändring behövs bara då du vill starta i ett program 
som anropas via PGM CALL.

 Punkt-index: När du har angivit ett blocknummer i 
fältet Framkörning till N som innehåller ett CYCL 
CALL PAT-block, presenterar TNC:n punktmönstret 
grafiskt i fältet Filförhandsgranskning. Via softkey 
NÄSTA ELEMENT resp. FÖREGÅENDE ELEMENT 
kan du välja instegspositionen med grafisk hjälp, 
under förutsättning att du har tagit fram 
förhandsgranskningen (sätt softkey 
FÖRHANDSGRANSKNING till PÅ)

 Upprepningar: Ange antal upprepningar som skall 
utföras i blockframläsningen, om N befinner sig inom 
en programdelsupprepning eller i ett underprogram 
som anropas flera gånger

 Starta blockläsning: Tryck på extern START-knapp

 Framkörning till konturen (se följande avsnitt)

Återstart med knappen GOTO

Varning kollisionsrisk!

Vid återstart med knappen GOTO och att ange 
blocknummer, utför varken TNC:n eller PLC:n några 
funktioner som säkerställer en säker återstart.

När du går in ett underprogram med knappen GOTO och 
anger ett blocknummer, kommer TNC:n att läsa förbi 
underprogrammets slut (G98 L0)! I sådana fall skall man 
alltid återstarta med funktionen blockframläsning! 
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Med funktionen ÅTERSKAPA POSITION återför TNC:n verktyget till 
arbetsstyckets kontur i följande situationer:

Återkörning till konturen efter att maskinaxlarna har förflyttats under 
ett avbrott, som har utförts utan ett INTERNT STOPP

Återkörning till konturen efter en blockläsning med FRAMKÖRNING 
TILL BLOCK N, exempelvis efter ett avbrott med INTERNT STOPP

När en axels position har förändrats efter öppning av reglerkretsen i 
samband med ett programavbrott (maskinberoende)

När även en icke reglerad axel har programmerats i ett 
förflyttningsblock (se ”Programmering av icke styrda axlar 
(räknaraxlar)” på sida 560)

 Välj återkörning till konturen: Välj softkey ÅTERSTÄLL POSITION
 I förekommande fall, återskapa maskinstatus
 Förflytta axlarna i den ordningsföljd som TNC:n föreslår i 

bildskärmen: Tryck på NC-Start-knappen eller 
 Kör axlarna i valfri ordningsföljd: Tryck på softkey FRAMKÖRNING X, 

FRAMKÖRNING Z osv. och aktivera respektive förflyttning med den 
externa START-knappen

 Återuppta bearbetningen: Tryck på extern START-knapp
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Användningsområde

Via softkey AUTOSTART (se bilden uppe till höger) kan man, i någon 
av driftarterna för Programkörning, starta det program som är aktivt i 
den aktuella driftarten vid en valbar tidpunkt: 

 Växla in fönstret för definition av starttidpunkten (se 
bilden i mitten till höger)

 Tid (Tim:Min:Sek): Klockslag när programmet skall 
startas

 Datum (DD.MM.ÅÅ): Datum när programmet skall 
startas

 För att aktivera starten: Ställ in softkey AUTOSTART 
på TILL

För att kunna utföra en automatisk programstart måste 
TNC:n vara förberedd för detta av din maskintillverkare, 
beakta maskinhandboken.
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Användningsområde

I programtest eller programkörning kan block, som vid 
programmeringen har markerats med ett ”/”-tecken, hoppas över: 

 Utför inte respektive testa inte programblock med ”/”-
tecken: Ändra softkey till PÅ

 Utför respektive testa programblock med ”/”-tecken: 
Ställ in softkey på AV

Radering av ”/”-tecknet

 Välj det block som överhoppningstecknet skall raderas från i driftart 
Programinmatning/Editering

 Radera ”/”-tecknet

Denna funktion fungerar inte på TOOL DEF-block.

Den sista valda inställningen kvarstår även efter ett 
strömavbrott.
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Användningsområde

Man kan välja om TNC:n skall stoppa programexekveringen vid block 
som ett M1 har programmerats i. Om man använder M1 i driftart 
Programkörning kommer TNC:n eventuellt inte att stänga av spindeln 
och kylvätskan, beakta i sådant fall maskinhandboken.

 Stoppa inte programkörningen eller programtestet vid 
block som innehåller M1: Välj softkey till AV

 Stoppa inte programkörningen eller programtestet vid 
block som innehåller M1: Välj softkey till PÅ

M1 fungerar inte i driftart Programtest.
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Med MOD-funktionerna kan man välja ytterligare presentations- och 
inmatningsmöjligheter. Vilka MOD-funktioner som erbjuds beror på 
vilken driftart som är aktiv.

Välja MOD-funktioner

Välj driftart, i vilken MOD-funktionerna önskas ändras.

 Välj MOD-funktioner: Tryck på knappen MOD. 
Bilderna till höger visar typiska bildskärmsmenyer för 
Programinmatning/Editering (bilden uppe till höger), 
Programtest (bilden nere till höger) och i en 
maskindriftart (bilden på nästa sida).

Ändra inställningar

 Välj MOD-funktion i den presenterade menyn med pilknapparna.

För att ändra en inställning står – beroende på den valda funktionen – 
tre möjligheter till förfogande:

Ange siffervärde direkt, t.ex. vid begränsning av rörelseområde
Ändra inställning genom att trycka på knappen ENT, t.ex. 

bestämmande av programmeringsspråk
Ändra inställning via ett fönster med alternativ. När flera 

inställningsmöjligheter finns tillgängliga, kan man genom att trycka 
på knappen GOTO växla in ett fönster, i vilket alla 
inställningsmöjligheterna visas samtidigt. Välj den önskade 
inställningen direkt genom att trycka på motsvarande sifferknapp (till 
vänster om kolon), alternativt med pilknapparna och godkänn sedan 
med knappen ENT. Om man inte vill ändra inställningen stänger man 
fönstret med knappen END.

Lämna MOD-funktioner

 Avsluta MOD-funktioner: Tryck på softkey SLUT eller knappen END.
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Beroende på den valda driftarten står följande funktioner till 
förfogande:

Programinmatning/Editering:

 Visa olika software-nummer
Ange kodnummer
 Inställning av datasnitt
 I förekommande fall diagnosfunktioner
 I förekommande fall maskinspecifika användarparametrar
 Visa HJÄLP-filer, om sådana finns tillgängliga
 Välja maskinkinematik i förekommande fall
 Ladda service-pack
 Inställning av tidszon
 Starta kontroll av dataenhet
 Konfiguration av den trådlösa handratten HR 550
 Licens-information
 Värddator-drift

Programtest:

 Visa olika software-nummer
Ange kodnummer
 Inställning av datasnitt
 Presentation av råämnet i bearbetningsrummet
 I förekommande fall maskinspecifika användarparametrar
 Visa HJÄLP-filer, om sådana finns tillgängliga
 Välja maskinkinematik i förekommande fall
 Ställ in ev. 3D ROT-funktion
 Inställning av tidszon
 Licens-information
 Värddator-drift

Alla andra driftarter:

 Visa olika software-nummer
 Visa installerade optionsnummer
 Välja positionspresentation
 Välja måttenhet (mm/tum)
 Välja programmeringsspråk för $MDI
 Välja axlar för överföring av är-position
 Ställa in begränsning av rörelseområde
 Presentation av utgångspunkt
 Visa drifttid
 Visa HJÄLP-filer, om sådana finns tillgängliga
 Inställning av tidszon
 Välja maskinkinematik i förekommande fall
 Licens-information
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Användningsområde

Följande mjukvarunummer visas i TNC:ns bildskärm efter det att 
MOD-funktioner har valts:

NC: NC-programvarans nummer (hanteras av HEIDENHAIN)
 PLC: PLC-programvarans nummer eller namn (hanteras av din 

maskintillverkare)
Utvecklingsnivå (FCL=Feature Content Level): Utvecklingsnivå 

som är installerad i styrsystemet (se "Utvecklingsnivå 
(uppgraderingsfunktioner)" på sida 10) Vid programplats visar 
TNC:n ---, eftersom det inte hanteras någon utvecklingsnivå där

DSP1 till DSP3: Hastighetsregleringens software-nummer 
(hanteras av HEIDENHAIN)

 ICTL1 och ICTL3: Strömregleringens software-nummer (hanteras 
av HEIDENHAIN)
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Användningsområde

TNC:n kräver ett kodnummer för följande funktioner:

Dessutom kan du via kodnummer version skapa en fil som innehåller 
ditt styrsystems alla aktuella software-nummer:

 Ange kodnummer version, bekräfta med knappen ENT
 TNC:n visar alla aktuella software-nummer i bildskärmen
 Avsluta versionsöversikt: Tryck på knappen END

Kopiera filmallar

För olika filtyper (palettfiler, fritt definierbara tabeller, skärdatatabeller 
osv.) finns filmallar upplagda i TNC:n. Gör på följande sätt för att göra 
filmallarna tillgängliga på TNC-partitionen:

 Ange kodnummer 123, bekräfta med knappen ENT:, du befinner dig 
nu i användarparametrarna

 Tryck på knappen MOD, TNC:n visar diverse information
 Tryck på softkey UPDATE DATA, TNC:n växlar till menyn för 

software-uppdateringar.
 Tryck på softkey  COPY SAMPLE FILES, TNC:n kopierar alla 

tillgängliga filmallar till TNC-partitionen. Beakta att TNC:n skriver 
över sådana filmallar som du redan har justerat (t.ex. 
skärdatatabeller)

 Tryck två gånger på knappen END, du befinner dig nu åter i 
utgångsmenyn

Funktion Kodnummer

Kalla upp användarparametrar och kopiera 
filmallar

123

Konfigurera Ethernet-kort (ej iTNC 530 med 
Windows XP)

NET123
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Användningsområde

Med denna funktion kan du på ett enkelt sätt genomföra en 
programuppdatering i din TNC.

 Välj driftart Programinmatning/Editering
 Tryck på knappen MOD
 Starta programvaru-uppdatering: Tryck på softkey ”Ladda service-

pack”, TNC:n visar ett inväxlat fönster för val av uppdateringsfil
 Välj katalogen som service-packen finns lagrad i med pilknapparna. 

Knappen ENT öppnar respektive underkatalogstruktur
 Välj fil: Tryck ENT två gånger på den valda katalogen. TNC:n växla 

från katalogfönster till filfönster
 Starta uppdateringsprocessen: Välj filen med knappen ENT: TNC:n 

packar upp alla nödvändiga filer och startar sedan om styrsystemet. 
Detta förlopp kan ta några minuter

Kontakta ovillkorligen din maskintillverkare innan du 
installerar en service-pack.

TNC:n utför en varmstart när installationsförloppet är 
färdigt. Tillse att maskinen är i NÖDSTOPP-läge innan 
service-packen laddas. 

Om ännu inte genomfört: Anslut nätverksenheten som du 
vill läsa in service-packen från.



HEIDENHAIN iTNC 530 577

1
7.

5
 I

n
s
tä

ll
n

in
g

 a
v

 d
a

ta
s
n

it
t17.5 Inställning av datasnitt

Användningsområde

Tryck på softkey RS 232- / RS 422 - INSTÄLLN. för att ställa in de 
externa datasnitten. TNC:n visar en bildskärmsmeny i vilken följande 
inställningar kan ändras:

Inställning av RS-232-datasnitt

För RS-232-datasnittet väljs driftart och baudrate i bildskärmens 
vänstra del

Inställning av RS-422-datasnitt

För RS-422-datasnittet väljs driftart och baudrate i bildskärmens högra 
del.

Välja DRIFTART för extern enhet

Inställning av BAUD-RATE

BAUD-RATE (dataöverföringshastighet) kan väljas mellan 110 och 
115.200 Baud.

I driftart EXT kan man inte använda funktionerna ”inläsning 
av alla program”, ”inläsning av erbjudet program” och 
”inläsning av filförteckning”.

Extern enhet Driftart Symbol

PC med HEIDENHAIN 
överföringsprogramvara 
TNCremoNT

FE1

HEIDENHAIN diskettenhet
FE 401 B
FE 401 från Prog.-nr. 230 626 03

FE1
FE1

Främmande enhet såsom skrivare, 
remsläsare/stans, PC utan 
TNCremoNT

EXT1, EXT2
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Med denna funktion definierar man var TNC:n skall överföra olika typer 
av data.

Användning:

Utmatning av värde med Q-parameterfunktion FN15
Utmatning av värde med Q-parameterfunktion FN16

Beroende på vilken TNC-driftart som används kommer antingen 
funktionen PRINT eller PRINT-TEST att användas:

PRINT och PRINT-TEST kan ställas in på följande sätt:

Filnamn:

TNC-driftart Överföringsfunktion

Programkörning enkelblock PRINT

Programkörning blockföljd PRINT

Programtest PRINT-TEST

Funktion Sökväg

Utmatning av data via RS-232 RS232:\....

Utmatning av data via RS-422 RS422:\....

Lagring av data på TNC:ns 
hårddisk

TNC:\....

Lagra data på en server som 
TNC:n är ansluten till

servernamn:\....

Lagring av data i samma katalog 
som programmet med 
FN15/FN16 finns i

tom

Data Driftart Filnamn

Värde med D15 Programkörning %FN15RUN.A

Värde med D15 Programtest %FN15SIM.A
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Man bör använda HEIDENHAIN programvara TNCremoNT för 
överföring av filer från och till TNC:n. Med TNCremoNT kan man 
kommunicera med alla HEIDENHAIN-styrsystem via det seriella 
datasnittet eller via Ethernet-datasnittet.

Systemförutsättningar för TNCremoNT:

 PC med 486 processor eller bättre
Operativsystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, 

Windows 2000, Windows XP, Windows Vista
 16 MByte arbetsminne
 5 MByte ledigt på hårddisken
 Ett ledigt seriellt datasnitt eller uppkoppling via TCP/IP-nätverk

Installation under Windows

 Starta installationsprogrammet SETUP.EXE från filhanteraren 
(utförskaren)

 Följ anvisningarna i setup-programmet

Starta TNCremoNT under Windows

 Klicka på <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN applikationer>, 
<TNCremoNT>

När man startar TNCremoNT för första gången försöker TNCremoNT 
att upprätta förbindelse till TNC:n.

Du kan ladda ner den senaste versionen av TNCremoNT 
utan kostnad från HEIDENHAIN Filebase 
(www.heidenhain.se, <Service och dokumentation>, 
<Mjukvaror>, <PC Software>, <TNCremoNT>).
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Kontrollera att TNC:n är ansluten till rätt seriella datasnitt på din dator, 
alt. till nätverket.

När man har startat TNCremoNT ser man, i huvudfönstrets övre del 1, 
alla filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Fil>, <Byt 
katalog> kan man välja en godtycklig enhet alternativt en annan 
katalog i datorn.

Om man vill styra dataöverföringen från PC:n så aktiverar man 
förbindelsen på PC:n enligt följande:

 Välj <Fil>, <Skapa förbindelse>. TNCremoNT tar nu emot fil- och 
katalogstrukturen från TNC:n och presenterar denna i 
huvudfönstrets undre del 2 . 

 För att överföra en fil från TNC:n till PC:n väljer man filen i TNC-
fönstret genom musklick och drar den markerade filen med 
nedtryckt musknapp till PC-fönstret 1.

 För att överföra en fil från PC:n till TNC:n väljer man filen i PC-
fönstret genom musklick och drar den markerade filen med 
nedtryckt musknapp till TNC-fönstret 2.

Om man vill styra dataöverföringen från TNC:n så aktiverar man 
förbindelsen på PC:n enligt följande:

 Välj <Extras>, <TNCserver>. TNCremoNT startar då serverdriften 
och kan mottaga filer från TNC:n resp. skicka filer till TNC:n.

 Välj funktionen för filhantering i TNC:n via knappen PGM MGT (se 
"Dataöverföring till/från en extern dataenhet" på sida 146) och 
överför de önskade filerna.

Avsluta TNCremoNT

Välj menypunkt <Fil>, <Avsluta>

Innan du överför ett program från TNC:n till PC:n måste du 
ovillkorligen säkerställa att det program som för tillfället är 
selekterat i TNC:n också är sparat. TNC:n sparar ändringar 
automatiskt när du växlar driftart i TNC:n eller när du via 
knappen PGM MGT kallar upp filhanteringen. 

Beakta även hjälpfunktionen i TNCremoNT, i denna 
förklaras alla funktionerna. Via knappen F1 kallas den upp.
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Introduktion

TNC:n är standardmässigt utrustad med ett ethernet-kort för att man 
därigenom skall kunna ansluta styrsystemet som Client i sitt nätverk. 
TNC:n överför data via Ethernet-kortet med

 smb-protokoll (server message block) för Windows-operativsystem, 
eller

 TCP/IP-protokoll-familjen (Transmission Control Protocol/Internet 
Protocol) och med hjälp av NFS (Network File System). TNC:n 
stödjer även NFS V3-protokoll, med vilket högre 
dataöverföringshastigheter kan uppnås

Anslutningsmöjligheter

Man kan ansluta TNC:ns ethernet-kort till sitt nätverk eller direkt till en 
PC via RJ45-anslutningen (X26,100BaseTX resp. 10BaseT). 
Anslutningen är galvaniskt frånskild styrningselektroniken.

Vid 100BaseTX resp. 10BaseT-anslutning använder man twisted pair-
kabel för att ansluta TNC:n till sitt nätverk.

Konfigurering av TNC:n

 I driftart programinmatning/editering trycker man på knappen MOD. 
Ange kodnummer NET123, TNC:n presenterar huvudbildskärmen 
för nätverkskonfigurering.

Den maximala längden mellan TNC:n och knutpunkten 
beror på kabelns kvalitet, mantlingen och på typen av 
nätverk (100BaseTX eller 10BaseT). 

Om man kopplar upp TNC:n direkt mot en PC måste en 
korsad kabel användas.

Låt en nätverksspecialist konfigurera TNC:n.

Beakta att TNC:n automatiskt utför en varmstart när du 
ändrar TNC:ns IP-adress.
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 Tryck på softkey DEFINE NET för inmatning av allmänna 
nätverksinställningar. Fliken Datornamn är aktiv:

 Välj fliken Gränssnitt för inmatning av inställningar för datasnitt:

Inställning Betydelse

Primärt 
gränssnitt

Namn på ethernet-gränssnittet som skall 
kopplas till ert företagsnätverk. Endast aktiv när 
en ett eventuellt andra ethernetgränssnitt står 
till förfogande i styrsystemets hårdvara.

Datornamn Namn som TNC:n skall visas under i ert 
företagsnätverk

Host-fil Endast nödvändig för specialapplikationer: 
Namn på en fil som definierar tilldelningen av IP-
adresser och datornamn

Inställning Betydelse

Gränssnitts-
lista

Lista med aktiva ethernet-gränssnitt. Selektera 
ett av de listade gränssnitten (med musen eller 
med pilknapparna)

 Växlingsknapp Aktivera:
Aktivera det valda gränssnittet (X i kolumn 
Aktiv)

 Växlingsknapp Deaktivera:
Deaktivera det valda gränssnittet (- i kolumn 
Aktiv)

 Växlingsknapp Konfigurera:
Öppna konfigurationsmeny

Tillåt IP-
forwarding

Denna funktion måste standarmässigt vara 
deaktiverad. 
Aktivera bara funktionen när åtkomst utifrån av 
ett andra TNC ethernet-gränssnitt via TNC:n 
behövs för diagnos. Aktivera bara efter kontakt 
med kundtjänst
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konfigurationsmenyn:

Inställning Betydelse

Status  Gränssnitt aktivt:
Anslutningsstatus för det valda Ethernet-
gränssnittet

 Namn:
Namnet på gränssnittet som du håller på att 
konfigurera

 Kontaktanslutning:
Nummer på kontaktanslutning i 
styrsystemets logikenhet för detta gränssnitt

Profil Här kan du skapa eller välja bort en profil i vilken 
alla inställningar som syns i detta fönster lagras. 
HEIDENHAIN tillhandahåller två 
standardprofiler:

 DHCP-LAN:
Inställningar för standard TNC ethernet-
gränssnitt som bör fungera i ett standard 
företagsnätverk

 MachineNet:
Inställningar för två, valfria ytterligare 
ethernet-gränssnitt, för konfiguration av 
maskinnätverket

Via respektive funktionsknapp kan du spara, 
ladda och radera profiler.

IP-adress Option Erhåll IP-adress automatiskt:
TNC:n skall erhålla IP-adressen från DHCP-
servern

Option Ställ in IP-adress manuellt:
Definiera IP-adress och Subnet-mask 
manuellt. Inmatning: Fyra siffervärden 
separerade av punkter, t.ex. 160.1.180.20 
och 255.255.0.0
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 Bekräfta ändringen med funktionsknapp OK eller ångra med 
funktionsknapp Avbryt

 Välj fliken Internet

Domain Name 
Server (DNS)

Option Erhåll DNS automatiskt:
TNC:n skall erhålla Domain Name Serverns IP-
adress automatiskt

Option Konfigurera DNS manuellt:
Definiera serverns IP-adress och domännamn 
manuellt.

Default 
Gateway

Option Erhåll default GW automatiskt:
TNC:n skall erhålla default-gateway 
automatiskt

Option Konfigurera default GW manuellt:
Ange IP-adress till Default-gateway manuellt.

Inställning Betydelse

Inställning Betydelse

Proxy  Direkt uppkoppling till internet / NAT:
Styrningen leder Internet-förfrågningar vidare 
till en Default-Gateway och måste därifrån 
vidarebefordras genom Network Address 
Translation (t.ex. vid direkt anslutning till ett 
modem)

 Använd proxy:Definiera internet-routerns 
adress och port i nätverket, fråga 
nätverksadministratören

Fjärrunderhåll Maskintillverkaren konfigurerar här servern för 
fjärrunderhåll. Utför bara ändringar efter samråd 
med din maskintillverkare
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routing:

 Välj fliken NFS UID / GID för inmatning av användar- och gruppalias:

 Välj fliken DHCP-server för konfiguration av DHCP-server-
inställningarna av maskinnätverket.

Inställning Betydelse

Ping I inmatningsfältet Adress: anges IP-numret som 
du vill kontrollera nätverksförbindelsen mot. 
Inmatning: Fyra siffervärden separerade av 
punkter, t.ex. 160.1.180.20. Alternativt kan du 
även ange datornamnet som du vill kontrollera 
förbindelsen mot.

 Funktionsknapp Start: Starta kontroll, TNC:n 
visar statusinformation i ping-fältet

 Funktionsknapp Stopp: Avsluta kontroll

Routing För nätverksspecialister: Operativsystemets 
statusinformation för aktuell routing

 Växlingsknapp Uppdatera: 
Uppdatera routing

Inställning Betydelse

Sätt UID/GID 
för NFS-shares

 User ID:
Definierar med vilken användaridentifikation 
slutanvändaren skall få åtkomst till filer i 
nätverket. Fråga nätverksspecialisten om 
värdet

 Group ID:
Definierar med vilken gruppidentifikation man 
vill få åtkomst till filer i nätverket. Fråga 
nätverksspecialisten om värdet

Konfiguration av DHCP-server är skyddad via ett lösenord. 
Vänligen kontakta din maskintillverkare.
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Inställning Betydelse

DHCP server 
aktiv för:

 IP adresser från:
Definition från vilken IP-adress TNC:n skall 
hämta poolen med dynamiska IP-adresser. 
Det gråmelerade värdet hämtar TNC:n från 
den statiska IP-adressen för det definierade 
Ethernet-gränssnittet, detta kan inte justeras.

 IP adresser till:
Definition till vilken IP-adress TNC:n skall 
hämta poolen med dynamiska IP-adresser.

 Lease Time (timmar):
Tid, under vilken den dynamiska IP-adressen 
förblir reserverad för en Client. Meddelar sig 
en Client inom denna tid kommer TNC:n att 
tilldela samma dynamiska IP-adress.

 Domännamn:
Här kan du vid behov definiera ett namn för 
maskinnätverket. Detta är nödvändigt nät 
t.ex. samma namn används i maskinnätverket 
och det externa nätverket.

 Led vidare DNS till extern:
När IP Forwarding är aktiv (fliken Gränssnitt) 
kan du vid aktiv option bestämma att 
namnupplösningen för enheter i 
maskinnätverket och kan användas från det 
externa nätverket. 

 Led vidare DNS från extern:
När IP Forwarding är aktiv (fliken Gränssnitt) 
kan du vid aktiv option bestämma att TNS 
DNS-förfrågningar från enheter inom 
maskinnätverket också skall ledas vidare till 
det externa nätverkets namnserver, i sådana 
lägen där MC:ns DNS-server inte kan besvara 
frågan.

 Funktionsknapp Status:
Översikt över enheter som försörjs med 
dynamiska IP-adresser i maskinnätverket. 
Dessutom kan du justera inställningar för 
dessa enheter

 Funktionsknapp Utökad optioner:
Utökade inställningsmöjligheter för DNS-
/DHCP-servern.

 Funktionsknapp Sätt standardvärden:
Sätt fabriksinställningar.
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 Tryck på softkey DEFINE MOUNT för inmatning av enhetsspecifika 
nätverksinställningar. Man kan definiera ett godtyckligt antal 
nätverksinställningar, dock kan maximalt 7 stycken hanteras 
samtidigt.

Inställning Betydelse

Nätverksenhet Lista med alla kopplade nätverksenheter. I 
kolumnen visar TNC:n den aktuella statusen 
på nätverksanslutningen:

 Mount:
Nätenhet ansluten/inte ansluten

 Auto:
Nätenhet skall anslutas 
automatiskt/manuellt

 Typ:
Typ av nätverksanslutning. Alternativen är 
cifs och nfs

 Laufwerk:
Enhetens beteckning i TNC:n

 ID:
Internt ID som kännetecknar om flera 
anslutningar är definierade via en Mount-
Point

 Server:
Serverns namn

 Share namn:
Mapparnas namn på servern till vilka 
TNC:n skall få åtkomst

 Användare:
Användarens namn i nätverket

 Lösenord:
Nätenhetens lösenord, skyddat eller inte

 Fråga efter lösenord?:
Fråga/fråga inte efter lösenord vid 
anslutning

 Optioner:
Visning av ytterligare 
anslutningsmöjligheter

Nätenheterna hanteras med 
växlingsknappen. 

För att lägga till nätverksenhet, använd 
funktionsknappen Lägg till: TNC:n startar 
då anslutningsassistenten, där alla 
nödvändiga uppgifter kan matas in via dialog
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Du kan även ansluta iTNC:n direkt till en PC som är utrustad med ett 
Ethernet-kort. Låt en nätverksspecialist genomföra inställningarna, i 
förekommande fall behöver IP-adressen i din PC anpassas till IP-
adressen i iTNC:n.

Förutsättning:

Nätverkskortet måste redan vara installerat och fungera i 
PC:n.

Om PC:n, som skall anslutas till iTNC:n, redan är 
uppkopplad mot företagets nätverk, bör du behålla PC:ns 
nätverksadress och istället anpassa TNC:ns 
nätverksadress (se "Konfigurering av TNC:n" på sida 581).
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Användningsområde

Via MOD-funktionerna bestämmer man vilka kataloger respektive filer 
som skall visas av TNC:n:

 Inställning PGM MGT: Välj ny filhantering där musen kan användas eller 
gammal filhantering

 Inställning Beroende filer: Definierar huruvida beroende filer skall 
visas eller inte. Inställning Manuell visar beroende filer, inställning 
Automatisk visar inte beroende filer

Ändra inställning PGM MGT

 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD
 Tryck på softkey RS232 RS422 INSTÄLLN.
 Välj inställning PGM MGT: Flytta markören med pilknapparna till 

inställningen PGM MGT, växla med knappen ENT mellan Utökad 2 och 
Utökad 1

Den nya filhanteringen (inställning Utökad 2) erbjuder följande fördelar:

 Fullständig mushantering är möjlig som tillägg till knapphanteringen
 Sorteringsfunktion tillgänglig
 Textinmatning synkroniserar markören till det mest lika filnamnet
Hantering av favoriter
 Konfigurationsmöjlighet för informationen som skall visas
 Inställbart datumformat
 Flexibelt justerbar fönsterstorlek
 Snabbare hantering genom användning av Shortcuts är möjlig

Ytterligare information: Se "Arbeta med filhanteringen", 
sida 119
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Beroende filer har förutom filbeteckningen också ändelsen .SEC.DEP 
(SECtion = eng. sektioner, DEPendent = eng. beroende). Följande 
olika typer står till förfogande:

 .H.SEC.DEP
Filer med ändelsen .SEC.DEP skapas av TNC:n när man arbetar med 
struktureringsfunktionen. I filen finns information som TNC:n 
behöver för att snabbt kunna hoppa från en struktureringspunkt till 
nästa.

 .T.DEP: Verktygsanvändningsfil för enskilda Klartext-dialogprogram 
(se "Verktygsanvändningskontroll" på sida 198)

 .P.T.DEP: Verktygsanvändningsfil för en komplett palett
Filer med ändelsen .P.T.DEP skapas av TNC:n när du utför 
verktygsanvändningskontroll (se "Verktygsanvändningskontroll" på 
sida 198) i någon av driftarterna för programkörning för en 
palettuppgift i den aktiva palettfilen. I denna fil listas då summan av 
verktygens användningstider, alltså användningstiderna för alla 
verktyg som används inom paletten

 .H.AFC.DEP: Fil, i vilken TNC:n sparar reglerparametrarna för den 
adaptiva matningsregleringen AFC (se "Adaptiv matningsreglering 
AFC (software-option)" på sida 392)

 .H.AFC2.DEP: Fil, i vilken TNC:n sparar statistiska data för den 
adaptiva matningsregleringen AFC (se "Adaptiv matningsreglering 
AFC (software-option)" på sida 392)

Ändra MOD-inställning beroende filer

 Välj filhantering i driftart Programinmatning/Editering: Tryck på 
knappen PGM MGT

 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD
 Välj inställning av beroende filer: Flytta markören med pilknapparna 

till inställning Beroende filer, växla med knappen ENT mellan 
AUTOMATISK och MANUELL

Beroende filer visas bara i filhanteringen om man har valt 
inställningen MANUELL.

Om det finns beroende filer som hör ihop med en fil så 
visar TNC:n ett +-tecken i filhanteringens statuskolumn 
(endast när Beroende filer är inställt på AUTOMATISKT).
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användarparametrar

Användningsområde

För att möjliggöra inställning av maskinspecifika funktioner för 
användaren kan Er maskintillverkare definiera upp till 16 
maskinparametrar som användarparametrar.

Denna funktion är inte tillgänglig i alla TNC’s. Beakta 
anvisningarna i Er maskinhandbok.



592  MOD-funktioner

1
7.

9
 P

re
s
e

n
ta

ti
o

n
 a

v
 r

å
ä

m
n

e
t 

i 
b

e
a

rb
e

tn
in

g
s
ru

m
m

e
t 17.9 Presentation av råämnet i 

bearbetningsrummet

Användningsområde

I driftart Programtest kan man grafiskt kontrollera råämnets position i 
maskinens bearbetningsrum. Med denna funktion kan även 
övervakning av maskinens arbetsområde aktiveras för driftart 
Programtest.

TNC:n visar en transparant box som bearbetningsutrymme, vars mått 
listas i tabellen Rörelseområde (standardfärg: Grön). TNC:n hämtar 
arbetsområdets dimensioner från maskinparametrarna för det aktiva 
förflyttningsområdet. Eftersom förflyttningsområdet har definierats i 
maskinens referenssystem så motsvarar kubens nollpunkt även 
maskinens nollpunkt. Man kan visa maskinens nollpunkt i boxen 
genom att trycka på softkey M91 (andra softkeyraden) (standardfärg: 
Vit).

Ytterligare en transparent box representerar råämnet, vars 
dimensioner listas i tabellen BLK FORM (standardfärg: Blå). 
Dimensionerna hämtar TNC:n från definitionen av råämnet i det valda 
programmet. Råämnesboxen definierar inmatnings-
koordinatsystemet, vars nollpunkt ligger innanför 
rörelseområdesboxen. Man kan visa den aktiva nollpunktens läge i 
rörelseområdet genom att trycka på softkey ”Visa arbetsstyckets 
nollpunkt” (andra softkeyraden).

Var råämnet befinner sig inom arbetsområdet är i normalfallet utan 
betydelse för programtestet. När man testar program, som innehåller 
förflyttningsrörelser med M91 eller M92, måste man emellertid 
förskjuta råämnet ”grafiskt” så att inte några konturskador uppstår. 
Använd de i efterföljande tabell listade softkeys för att göra detta.

När du vill utföra ett grafiskt kollisionstest (software-
option), måste du i förekommande fall förskjuta 
utgångspunkten grafiskt så att inga kollisionvarningar 
uppträder.

Via softkey "Visa arbetsstyckets nollpunkt i 
bearbetningsutrymmet" kan du visa råämnets läge i 
maskinens koordinatsystem. Du måste placera 
arbetsstycket vid dessa koordinater på maskinbordet, för 
att erhålla samma förhållanden vid exekveringen som vid 
kollisionstestet.
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bearbetningsutrymmet för driftart Programtest. Detta för att testa 
programmet med den aktuella utgångspunkten och det aktiva 
förflyttningsområdet (se tabellen på nästa sida, raden längst ner).

Funktion Softkey

Flytta råämnet åt vänster

Flytta råämnet åt höger

Flytta råämnet framåt

Flytta råämnet bakåt

Flytta råämnet uppåt

Flytta råämnet nedåt

Visa råämnet i förhållande till den inställda 
utgångspunkten: TNC:n hämtar den aktiva 
utgångspunkten (Preset) och de aktiva 
ändlägespositionerna från maskindriftarterna till 
programtestet

Visa det totala rörelseområdet i förhållande till det 
presenterade råämnet

Visa maskinnollpunkten i bearbetningsrummet

Visa en av maskintillverkaren definierad position (t.ex. 
verktygsväxlingsposition) i bearbetningsrummet

Visa arbetsstyckets nollpunkt i bearbetningsrummet

Aktivera (PÅ)/ deaktivera (AV) övervakning av 
arbetsområdet vid programtest
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I den tredje softkeyraden finns funktioner tillgängliga som man kan 
vrida och tippa hela presentationen med:

Funktion Softkeys

Vrid presentationen vertikalt

Tippa presentationen horisontalt
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positionsindikering

Användningsområde

Man kan påverka presentationen av koordinater som sker i driftarterna 
Manuell drift och Programkörning:

Bilden till höger visar olika positioner för verktyget

1 Utgångsposition
2 Verktygets målposition
3 Arbetsstyckets nollpunkt
4 Maskinens nollpunkt

Följande typer av koordinater kan väljas för TNC:ns 
positionspresentation:

Med MOD-funktionen Positionsvärde 1 kan man välja olika typer av 
positionsvärden för den vanliga statuspresentationen.

Med MOD-funktionen Positionsvärde 2 kan man välja olika typer av 
positionsvärden för den utökade statuspresentationen.

BÖR

ÄR

REF RESTV

11 12

13

14

Funktion Presentation

Är-position; momentan verktygsposition ÄR

Referensposition; är-position i förhållande till 
maskinens nollpunkt

REF

Släpfel; differens mellan bör- och är-position SLÄP

Bör-position; värdet som TNC:n för tillfället 
arbetar mot

BÖR

Restväg till den programmerade positionen i 
maskinkoordinatsystemet; differens mellan är- 
och mål-position

RESTV

Restväg till den programmerade positionen i 
aktivt (ev. tiltat) koordinatsystem; differens 
mellan är- och mål-position

RV-3D

Förflyttningssträcka som har utförts med 
funktionen handrattsöverlagring (M118)
(endast positionspresentation 2)

M118
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Användningsområde

Med denna MOD-funktion definierar man om TNC:n skall presentera 
koordinater i mm eller tum.

Metriskt måttsystem: t.ex. X = 15,789 (mm)  MOD-funktionen Växla 
mm/tum  = mm. Värdet visas med tre decimaler.

 Tum måttsystem: t.ex. X = 0,6216 (tum) MOD-funktionen Växla 
mm/tum = tum. Värdet visas med fyra decimaler

Om man har tum-presentation aktiv visar TNC:n även matningen i 
tum/min. I ett tum-program måste man ange en högre matning med 
faktor 10.
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för $MDI

Användningsområde

Med MOD-funktionen Programinmatning växlar man mellan 
programmering av filen $MDI enligt:

 Programmering av $MDI.H i klartext-dialog:
Programinmatning: HEIDENHAIN 

 Programmering av $MDI.I enligt DIN/ISO: 
Programinmatning: ISO
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blocksgenerering

Användningsområde

I inmatningsfältet Axelval bestämmer du vilka koordinater från den 
aktuella verktygspositionen som skall överföras till ett G01-block. För 
att skapa ett separat G01-block trycker man på knappen ”överför är-
position”. Axlarna väljs med en bit-kod på samma sätt som 
maskinparametrarna:

Axelval %11111: X, Y, Z, IV., V. axel överförs

Axelval %01111: X, Y, Z, IV. axel överförs

Axelval %00111: X, Y, Z axel överförs

Axelval %00011: X, Y axel överförs

Axelval %00001: X axel överförs
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rörelseområde, 
nollpunktspresentation

Användningsområde

Inom maskinens maximala rörelseområde kan ytterligare begränsning 
av det användbara rörelseområdet i koordinataxlarna göras.

Användningsexempel: Skydda en delningsapparat mot kollision.

Det maximala rörelseområdet är begränsat av mjukvarugränslägen. 
Det för tillfället användbara rörelseområdet kan minskas med MOD-
funktionen RÖRELSEOMRÅDE: Detta görs genom att ange axlarnas 
maximala positionsvärden i positiv och negativ riktning i förhållande till 
maskinens nollpunkt. Om din maskin förfogar över flera 
förflyttningsområden kan begränsningen ställas in separat för 
respektive förflyttningsområde (softkey RÖRELSEOMRÅDE (1) till 
RÖRELSEOMRÅDE(3)).

Arbeta utan extra begränsning av 

rörelseområdet

För koordinataxlar som inte skall förses med någon extra 
rörelsebegränsning anges TNC:ns maximala rörelseområde (+/- 9 
9999 mm) som RÖRELSEOMRÅDE.

Visa och ange det maximala rörelseområdet

 Välj Positionsvärde REF
 Förflytta maskinen till önskade positiva och negativa 

begränsningspositioner i X-, Y- och Z-axeln
 Notera värdena med förtecken
 Välj MOD-funktioner: Tryck på knappen MOD

 Ange begränsning av förflyttningsområde: Tryck på 
softkey ÄNDLÄGE. Knappa in de noterade värdena 
för axlarna i Begränsningar.

 Lämna MOD-funktionen: Tryck på softkey SLUT

�

%

�

#�	


#���

�>?@ %>=0


>?@�>=0

Aktiv verktygsradiekompensering inkluderas inte i 
begränsningen av rörelseområdet.

Begränsningen av rörelseområdet och mjukvaru-
gränslägena aktiveras först när referenspunkterna har 
passerats.
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Uppe till höger i bildskärmen visas värden som definierar den för 
tillfället aktiva utgångspunkten. Utgångspunkten kan ha ställts in 
manuellt eller ha aktiverats via Preset-tabellen. Man kan inte ändra 
utgångspunkten i denna bildskärmsmeny.

De presenterade värdena beror på din maskins 
konfiguration.
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Användningsområde

HJÄLP-filer är till för att hjälpa användaren i situationer som kräver ett 
förutbestämt handlingssätt, såsom exempelvis frikörning av maskinen 
efter ett strömavbrott. Även tilläggsfunktioner (M-funktioner) kan 
dokumenteras i en HJÄLP-fil. Bilden till höger visar ett exempel på 
innehåll i en HJÄLP-fil.

Välja HJÄLP-filer

 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD
 Välj den sist aktiverade HJÄLP-filen: Tryck på softkey 

HJÄLP

 Om det behövs, kalla upp filhanteringen (knappen 
PGM MGT) och välj en annan Hjälp-fil.

HJÄLP-filer finns inte tillgängliga i alla maskiner. Ytterligare 
information får du av din maskintillverkare.
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Användningsområde

Via softkey MASKINTID kan man presentera av olika drifttider:

Drifttid Betydelse

Styrning till Styrsystemets drifttid sedan installation

Maskin till Maskinens drifttid sedan installation

Programkörning Drifttid för styrd drift sedan installation

Maskintillverkaren kan även presentera andra tider. Beakta 
anvisningarna i Er maskinhandbok!

I bildskärmens undre del kan du ange ett kodnummer med 
vilket TNC:n nollställer de presenterade tiderna. Vilka tider 
TNC:n nollställer bestäms av din maskintillverkare, beakta 
maskinhandboken!
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Användningsområde

Via softkey KONTROLLERA FILSYSTEM kan du genomföra en 
hårddiskkontroll med automatisk reparation för TNC- och PLC-
partitionen.

Genomför kontroll av dataenhet

 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD
 Välj diagnosfunktioner: Tryck på softkey DIAGNOS

 Starta kontroll av dataenhet: Tryck på softkey 
KONTROLLERA FILSYSTEM

 Bekräfta åter start av kontrollen med softkey JA : 
Funktionen stänger ner TNC-programvaran och 
påbörjar kontrollen av dataenheten. Kontrollen kan ta 
relativt lång tid beroende på filernas antal och storlek 
som du har lagrat på hårddisken.

 I slutet av kontrollen visar TNC:n ett inväxlat fönster 
med resultatet från kontrollen. TNC:n skriver 
dessutom in resultatet i styrsystemets loggbok

 Starta TNC-programvaran på nytt: Tryck på knappen 
ENT

TNC:ns systempartition kontrolleras automatiskt vid varje 
uppstart av styrsystemet. Fel i systempartitionen 
meddelas av TNC:n via olika felmeddelanden.

Varning kollisionsrisk!

Tillse att maskinen är i NÖDSTOPP-läge innan du startar 
kontrollen av dataenheten. TNC:n utför en omstart av 
programvaran före kontrollen!
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Användningsområde

Via softkey INSTÄLLNING DATUM/KLOCKSLAG kan du ställa in 
tidszonen, datumet och systemtiden.

Genomföra inställningar

 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD
 Växla softkeyrad

 Visa tidszonfönster: Tryck på softkey INSTÄLLNING 
TIDSZON

 Välj den tidszon som du befinner dig igenom att klicka 
med musen i den högra delen

 Välj i vänstra delen av fönstret om du vill ställa in tiden 
manuellt (Selektera Ställ in tid manuellt), eller om 
TNC:n skall synkronisera med en server (Selektera 
Synkronisera tid med NTP-server 

 Vid behov kan klockan justeras genom sifferinmatning

 Spara inställningar: Klicka på fältet OK

 Kasta bort ändringarna och avbryt dialogen: Klicka på 
fältet Avbryt

Om du justera tidszonen, datumet, eller systemklockan 
krävs en omstart av TNC:n. TNC:n presenterar i dessa fall 
en varning när fönstret stängs.
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Användningsområde

TNC förfogar över möjlighet till att kunna utföra Teleservice. Därtill bör 
din TNC vara utrustad med ethernet-kort, vilket medger en högre 
dataöverföringshastighet än vad som kan uppnås via det seriella 
datasnittet RS-232-C.

För diagnosändamål kan då Er maskintillverkare koppla upp sig mot 
TNC:n via ISDN-modem med HEIDENHAIN TeleService-programvara. 
Följande funktioner står till förfogande:

Online bildskärmsöverföring
 Kontroll av maskinstatus
Överföring av filer
 Fjärrstyrning av TNC:n

Kalla upp/avsluta Teleservice

 Välj godtycklig maskindriftart
 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD

 Upprätta anslutning till serviceställe: Växla softkey 
SERVICE resp. SUPPORT till PÅ. TNC:n avslutar 
automatiskt förbindelsen om ingen dataöverföring har 
utförts under en av maskintillverkaren definierad tid 
(standard: 15 min)

 Ta bort anslutning till serviceställe: Växla softkey 
SERVICE resp. SUPPORT till AV. TNC:n avslutar 
förbindelsen efter cirka en minut

Funktionerna för Teleservice friges och bestäms av 
maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er 
maskinhandbok!

TNC:n erbjuder två softkeys för teleservice, varigenom två 
olika serviceställen kan ställas in.
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Användningsområde

Med softkey EXTERN ÅTKOMST kan man frige eller spärra åtkomst 
via LSV-2 datasnittet. 

Genom en uppgift i konfigurationsfilen TNC.SYS kan man skydda en 
katalog inklusive underkataloger med ett lösenord. Vid åtkomst via 
LSV-2 protokollet till data från denna katalog efterfrågas lösenordet. 
Man fastlägger sökvägen och lösenordet för extern åtkomst i 
konfigurationsfilen TNC.SYS.

Maskintillverkaren kan konfigurera de externa 
åtkomstmöjligheterna via LSV-2 datasnittet. Beakta 
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Filen TNC.SYS måste finnas lagrad i rot-katalogen TNC:\.

Om man bara anger en uppgift för lösenordet skyddas hela 
enheten TNC:\.

För dataöverföringen använder man den senaste 
versionen av HEIDENHAIN-programvaran TNCremo eller 
TNCremoNT.

Uppgifter i TNC.SYS Betydelse

REMOTE.PERMISSION= LSV-2-åtkomst endast tillåten för 
definierad dator. Definiera lista 
med datornamn

REMOTE.TNCPASSWORD= Lösenord för LSV-2 åtkomst

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Sökväg som skall skyddas
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Tillåt/spärra extern åtkomst

 Välj godtycklig maskindriftart
 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD

 Tillåt förbindelse till TNC:n: Växla softkey EXTERN 
ÅTKOMST till PÅ. TNC:n tillåter åtkomst till data via 
LSV-2 protokollet. Vid åtkomst till en katalog som har 
angivits i konfigurationsfilen TNC.SYS kommer 
lösenordet att efterfrågas.

 Spärra förbindelse till TNC:n: Växla softkey EXTERN 
ÅTKOMST till AV. TNC:n spärrar åtkomst via LSV-2 
protokollet 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Användningsområde

Med softkey VÄRDDATOR-DRIFT lämnar du över kommandot till en 
extern värddator, exempelvis för att överföra data till styrsystemet. 

Tillåt/spärra extern åtkomst

 Välj driftart Programinmatning/Editering eller Programtest
 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD
 Växla softkeyrad

 Aktivera värddator-drift: TNC:n visar en tom 
bildskärmssida

 Avsluta värddator-drift: Tryck på softkey SLUT 

Maskintillverkaren definierar beteendet och 
funktionaliteten för värddator-driften. Beakta 
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Beakta att din maskintillverkare kan ha bestämt att 
värddator-drift inte skall kunna avslutas manuellt, beakta 
maskinhandboken.

Beakta att din maskintillverkare kan ha bestämt att 
värddator-drift också kan aktiveras externt automatiskt, 
beakta maskinhandboken.
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handratten HR 550 FS

Användningsområde

Via softkey INSTÄLLNING TRÅDLÖS HANDRATT kan den trådlösa 
handratten HR 550 FS konfigureras. Följande funktioner står till 
förfogande:

 Tilldela handratten en bestämd handrattshållare
 Ställ in radiofrekvens
Analys av frekvensspektrumet för att bestämma den bästa 

radiofrekvensen
 Ställ in sändningseffekt
 Statistisk information om överföringskvaliteten

Tilldela handratten en bestämd handrattshållare

 Säkerställ att handrattshållaren är ansluten till styrsystemets 
hårdvara

 Lägg den trådlösa handratten, som du vill tilldela en handrattshållare, 
i handrattshållaren

 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD
 Växla softkeyrad

 Välj konfigurationsmeny för den trådlösa handratten: 
Tryck på softkey INSTÄLLNING TRÅDLÖS 
HANDRATT

 Klicka på knappen Anslut HR: TNC:n sparar 
serienumret på den ilagda trådlösa handratten och 
visar detta i konfigurationsfönstret till vänster bredvid 
funktionsknappen Anslut HR

 Spara konfigurationen och lämna 
konfigurationsmenyn: Tryck på funktionsknapp SLUT
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Vid automatisk start av den trådlösa handratten försöker TNC:n att 
välja den radiofrekvens som levererar bäst radiosignal. Om du vill ställa 
in radiofrekvens manuellt, gör på följande sätt:

 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD
 Växla softkeyrad

 Välj konfigurationsmeny för den trådlösa handratten: 
Tryck på softkey INSTÄLLNING TRÅDLÖS 
HANDRATT

 Klicka på fliken Frekvensspektrum

 Klicka på knappen Stoppa HR: TNC:n häver 
anslutningen till den trådlösa handratten och 
presenterar det aktuella frekvensspektrumet för alla 
16 tillgängliga kanaler

 Notera kanalnumret på den kanal där minst radiotrafik 
visas 

 Aktivera den trådlösa handratten igen med 
funktionsknapp starta handratt

 Klicka på fliken Egenskaper

 Klicka på knappen Välj kanal: TNC:n visar alla 
tillgängliga kanalnummer. Klicka på det kanalnummer 
som TNC:n presenterade hade minst radiotrafik

 Spara konfigurationen och lämna 
konfigurationsmenyn: Tryck på funktionsknapp SLUT
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 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD
 Växla softkeyrad

 Välj konfigurationsmeny för den trådlösa handratten: 
Tryck på softkey INSTÄLLNING TRÅDLÖS 
HANDRATT

 Klicka på knappen Ställ in effekt: TNC:n visar de tre 
tillgängliga effektinställningarna. Selektera den 
önskade inställningen med musen

 Spara konfigurationen och lämna 
konfigurationsmenyn: Tryck på funktionsknapp SLUT

Statistik

Under Statistik visar TNC:n information om överföringskvalitet.

Den trådlösa handratten reagerar med ett nödstopp vid begränsad 
mottagningskvalitet, då ett felfritt och säkert stopp av axlarna inte 
längre kan garanteras. 

Begränsad mottagningskvalitet syns då Max. täcknings-värdet går 
förlorat. Om TNC:n visar värden som är högre än 2 vid upprepade 
tillfällen när den trådlösa handratten används i normal drift inom det 
önskade arbetsområdet finns det risk för oönskade 
anslutningsavbrott. Att höja sändningseffekten eller växla till en 
mindre använd kanal kan hjälpa.

Försök vid sådana tillfällen att förbättra överföringskvaliteten genom 
att välja en annan kanal (se "Ställ in radiofrekvens" på sida 610) eller 
genom att höja sändningseffekten (se "Ställ in sändningseffekt" på sida 
611).

Statistikdata kan visas på följande sätt:

 Välj MOD-funktion: Tryck på knappen MOD
 Växla softkeyrad

 Välj konfigurationsmeny för den trådlösa handratten: 
Tryck på softkey INSTÄLLNING TRÅDLÖS 
HANDRATT: TNC:n visar konfigurationsmenyn med 
statistikdata

Observera att räckvidden på den trådlösa handratten avtar 
om sändningseffekten reduceras.
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Allmänna användarparametrar är maskinparametrar som användaren 
kan ändra för att påverka TNC:ns beteende.

Typiska användarparametrar är exempelvis:

Dialogspråk
 Inställning av datasnitt
Matningshastigheter
Bearbetningsförlopp
Override-potentiometrarnas funktion

Inmatningsmöjligheter för maskinparametrar

Maskinparametrar kan programmeras med:

Decimala tal
Ange siffervärdet direkt

Dual/binära tal
Ange procenttecken ”%” före siffervärdet

Hexadecimala tal
Ange dollartecken ”$” före siffervärdet

Exempel:

Istället för det decimala talet 27 kan även det binära talet %11011 eller 
det hexadecimala talet $1B anges.

De olika maskinparametrarna får definieras med skilda tal-system.

En del maskinparametrar innehåller mer än en funktion. 
Inmatningsvärdena i sådana maskinparametrar är summan av de med 
ett + tecken markerade delvärdena. 

Kalla upp allmänna användarparametrar

Allmänna användarparametrar väljs med kodnummer 123 i MOD-
funktionen.

I MOD-funktionen finns också de maskinspecifika 
ANVÄNDARPARAMETRARNA tillgängliga.
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Extern dataöverföring

Anpassning av TNC-datasnitt EXT1 (5020.0) 
och EXT2 (5020.1) till extern enhet

MP5020.x
7 databitar (ASCII-Code, 8.bit = paritet): Bit 0 = 0
8 databitar (ASCII-Code, 9.bit = paritet): Bit 0 = 1

Block-Check-Charakter (BCC) godtycklig: Bit 1 = 0
Block-Check-Charakter (BCC) styrtecken ej tillåtna: Bit 1 = 1

Överföringsstopp via RTS aktiv: Bit 2 = 1
Överföringsstopp via RTS ej aktiv: Bit 2 = 0

Överföringsstopp via DC3 aktiv: Bit 3 = 1
Överföringsstopp via DC3 ej aktiv: Bit 3 = 0

Teckenparitet jämn: Bit 4 = 0
Teckenparitet ojämn: Bit 4 = 1

Teckenparitet ej önskad: Bit 5 = 0
Teckenparitet önskad: Bit 5 = 1

Antal stoppbitar som skall skickas i slutet av ett tecken:
1 Stoppbit: Bit 6 = 0
2 Stoppbitar: Bit 6 = 1
1 Stoppbit: Bit 7 = 1
1 Stoppbit: Bit 7 = 0

Exempel:

Anpassa TNC-datasnitt EXT2 (MP 5020.1) till en extern enhet med 
följande inställning: 

8 databitar, BCC godtycklig, överföringsstopp med DC3, jämn 
teckenparitet, teckenparitet önskad, 2 stoppbitar

Inmatning i MP 5020.1: %01101001

Typ av datasnitt för EXT1 (5030.0) och
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standardöverföring: 0
Datasnitt för blockvis överföring: 1

Avkännarsystem

Välj typ av överföring MP6010
Avkännarsystem med kabelöverföring: 0
Avkännarsystem med infraröd överföring: 1

Avkänningshastighet för brytande 
avkännarsystem

MP6120
1 till 3 000 [mm/min]

Maximal förflyttningssträcka till 
avkänningspunkt

MP6130
0,001 till 99 999,9999 [mm]

Säkerhetsavstånd till avkänningspunkt vid 
automatisk mätning

MP6140
0,001 till 99 999,9999 [mm]
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Snabbtransport vid avkänning med 
brytande avkännarsystem

MP6150
1 till 300 000 [mm/min]

Förpositionering med 
maskinsnabbtransport

MP6151
Förpositionering med hastigheten från MP6150: 0
Förpositionering med maskinsnabbtransport: 1

Mätning av avkännarens 
centrumförskjutning vid kalibrering av 
brytande avkännarsystem

MP6160
Ingen 180°-vridning av avkännarsystemet vid kalibrering: 0
M-funktion för 180°-vridning av avkännarsystemet vid kalibrering: 1 till 999

M-funktion för orientering av infraröd 
avkännare före varje mätning

MP6161
Funktion inaktiv: 0
Orientering direkt via NC: -1
M-funktion för orientering av avkännarsystemet: 1 till 999

Orienteringsvinkel för den infraröda 
avkännaren 

MP6162
0 till 359,9999 [°]

En spindelorientering skall utföras när 
skillnad mellan aktuell orienteringsvinkel 
och orienteringsvinkel från MP 6162 är 
större än 

MP6163
0 till 3,0000 [°]

Automatikdrift: Automatisk orientering av 
infraröd avkännare till den programmerade 
avkänningsriktningen före avkänningen 

MP6165
Funktion inaktiv: 0
Orientera infraröd avkännare: 1

Manuell drift: Korrigera 
avkänningsriktningen med hänsyn tagen till 
en aktiv grundvridning

MP6166
Funktion inaktiv: 0
Ta hänsyn till grundvridning: 1

Upprepad mätning vid programmerbar 
avkännarfunktion

MP6170
1 till 3

Toleransområde för upprepad mätning MP6171
0,001 till 0,999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel: 
Kalibreringsringens centrum i X-axeln i 
förhållande till maskinens nollpunkt

MP6180.0 (förflyttningsområde 1) till MP6180.2 
(förflyttningsområde 3)
0 till 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel: 
Kalibreringsringens centrum i Y-axeln i 
förhållande till maskinens nollpunkt

MP6181.x (förflyttningsområde 1) till MP6181.2 
(förflyttningsområde 3)
0 till 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel: 
Kalibreringsringens överkant i Z-axeln i 
förhållande till maskinens nollpunkt

MP6182.x (förflyttningsområde 1) till MP6182.2 
(förflyttningsområde 3)
0 till 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel: Avstånd 
under ringens överkant som TNC:n skall 
utföra kalibreringen på

MP6185.x (förflyttningsområde 1) till MP6185.2 
(förflyttningsområde 3)
0,1 till 99 999,9999 [mm]

Avkännarsystem
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Radiemätning med TT 130: 
Avkänningsriktning

MP6505.0 (förflyttningsområde 1) till 6505.2 (förflyttningsområde 3)
Positiv avkänningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axeln): 0
Positiv avkänningsriktning i +90°-axeln: 1
Negativ avkänningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axeln): 2
Negativ avkänningsriktning i +90°-axeln: 3

Avkänningshastighet för andra mätningen 
med TT 130, mätplattans form, korrektur i 
TOOL.T

MP6507
Avkänningshastigheten för andra mätningen med TT 130 beräknas 
med konstant tolerans: Bit 0 = 0
Avkänningshastigheten för andra mätningen med TT 130 beräknas 
med variabel tolerans: Bit 0 = 1
Konstant avkänningshastigheten för andra mätningen med TT 130: 
Bit 1 = 1

Maximalt tillåtet mätfel med TT 130 vid 
mätning med roterande verktyg

Nödvändig för beräkningen av 
avkänningshastigheten tillsammans med 
MP6570

MP6510.0
0,001 till 0,999 [mm] (Riktvärde: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 till 0,999 [mm] (Riktvärde: 0,01 mm)

Avkänningshastighet för TT 130 vid 
stillastående verktyg

MP6520
1 till 3 000 [mm/min]

Radiemätning med TT 130: Avstånd från 
verktygets underkant till avkännarens 
överkant

MP6530.0 (förflyttningsområde 1) till MP6530.2 
(förflyttningsområde 3)
0,001 till 99,9999 [mm]

Säkerhetsavstånd i spindelaxeln över 
beröringsplattan på TT 130 vid 
förpositionering

MP6540.0
0,001 till 30 000,000 [mm]

Säkerhetszon i bearbetningsplanet runt 
beröringsplattan på TT 130 vid 
förpositionering

MP6540.1
0,001 till 30 000,000 [mm]

Snabbtransport i avkännarcyklerna för TT 
130

MP6550
10 till 10 000 [mm/min]

M-funktion för spindelorientering vid 
mätning av individuella skär

MP6560
0 till 999
-1: Funktion inaktiv

Mätning med roterande verktyg: 
Verktygets tillåtna periferihastighet

Nödvändig för beräkning av spindelvarvtal och 
för beräkning av avkänningshastigheten

MP6570
1,000 till 120,000 [m/min]

Mätning med roterande verktyg: Maximalt 
tillåtet varvtal

MP6572
0,000 till 1 000,000 [varv/min]
Vid inmatning 0 begränsas varvtalet till 1000 varv/min

Avkännarsystem
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Koordinater för TT-120-mätplattans 
mittpunkt i förhållande till maskin-
nollpunkten

MP6580.0 (förflyttningsområde 1)
X-axel

MP6580.1 (förflyttningsområde 1)
Y-axel

MP6580.2 (förflyttningsområde 1)
Z-axel

MP6581.0 (förflyttningsområde 2)
X-axel

MP6581.1 (förflyttningsområde 2)
Y-axel

MP6581.2 (förflyttningsområde 2)
Z-axel

MP6582.0 (förflyttningsområde 3)
X-axel

MP6582.1 (förflyttningsområde 3)
Y-axel

MP6582.2 (förflyttningsområde 3)
Z-axel

Övervakning av rotations- och 
parallellaxlarnas positioner

MP6585
Funktion inaktiv: 0
Övervaka axelpositioner, definierbart för varje axel via bitkod: 1

Definiera vilka rotations- och parallellaxlar 
som skall övervakas

MP6586.0
Övervaka inte A-axelns position: 0
Övervaka A-axelns position: 1

MP6586.1
Övervaka inte B-axelns position: 0
Övervaka B-axelns position: 1

MP6586.2
Övervaka inte C-axelns position: 0
Övervaka C-axelns position: 1

MP6586.3
Övervaka inte U-axelns position: 0
Övervaka U-axelns position: 1

MP6586.4
Övervaka inte V-axelns position: 0
Övervaka V-axelns position: 1

MP6586.5
Övervaka inte W-axelns position: 0
Övervaka W-axelns position: 1

KinematicsOpt: Toleransgräns för 
felmeddelande i mode Optimering

MP6600
0 001 till 0 999

Avkännarsystem
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KinematicsOpt: Maximalt tillåten avvikelse 
från den inmatade kalibreringskulans radie

MP6601
0.01 till 0.1

KinematicsOpt: M-funktion för 
rotationsaxelpositionering

MP6602
Funktion inaktiv: -1 
Utför rotationsaxelpositionering med definierad hjälpfunktion: 0 till 9999

TNC-presentation, TNC-editor

Cykel 17, 18 och 207: 
Spindelorientering vid 
cykelns början

MP7160
Utför spindelorientering: 0
Utför inte någon spindelorientering: 1

Programmeringsplats MP7210
TNC med maskin: 0
TNC som programmeringsplats med aktivt PLC: 1
TNC som programmeringsplats utan aktivt PLC: 2

Kvittering av 
meddelandet 
Strömavbrott efter 
uppstart

MP7212
Kvittering med knapp: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO-
programmering: 
Förvalt 
blocknummersteg

MP7220
0 till 150

Spärra val av vissa 
filtyper

MP7224.0
Alla filtyper kan väljas via softkey: %0000000
Spärra val av HEIDENHAIN-program (softkey VISA .H): Bit 0 = 1
Spärra val av DIN/ISO-program (softkey VISA .I): Bit 1 = 1
Spärra val av verktygstabeller (softkey VISA .T): Bit 2 = 1
Spärra val av nollpunktstabeller (softkey VISA .D): Bit 3 = 1
Spärra val av palettabeller (softkey VISA .P): Bit 4 = 1
Spärra val av textfiler (softkey VISA .A): Bit 5 = 1
Spärra val av punkttabeller (softkey VISA .PNT): Bit 6 = 1

Spärra editering av 
vissa filtyper

Anmärkning:

Om en filtyp spärras 
kommer TNC:n att 
radera alla filer av denna 
typ.

MP7224.1
Spärra inte editor: %0000000
Spärra editering av

HEIDENHAIN-program: Bit 0 = 1

DIN/ISO-program: Bit 1 = 1

 Verktygstabeller: Bit 2 = 1

Nollpunktstabeller: Bit 3 = 1

 Pallett-tabeller: Bit 4 = 1

 Textfiler: Bit 5 = 1

 Punkttabeller: Bit 6 = 1

Avkännarsystem
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Spärra softkey vid 
tabeller

MP7224.2
Spärra inte softkey EDITERING PÅ/AV: %0000000
Spärra softkey EDITERING PÅ/AV för

Utan funktion: Bit 0 = 1

Utan funktion: Bit 1 = 1

 Verktygstabeller: Bit 2 = 1

Nollpunktstabeller: Bit 3 = 1

 Pallett-tabeller: Bit 4 = 1

Utan funktion: Bit 5 = 1

 Punkttabeller: Bit 6 = 1

Konfiguration av 
palettfiler

MP7226.0
Palett-tabeller ej aktiva: 0
Antal paletter per palett-tabell: 1 till 255

Konfiguration av 
nollpunktsfiler

MP7226.1
Nollpunktstabeller ej aktiva: 0
Antal nollpunkter per nollpunktstabell: 1 till 255

Programlängd, fram till 
vilken LBL-nummer 
skall kontrolleras

MP7229.0
Block 100 till 9 999

Programlängd, fram till 
vilken FK-block skall 
kontrolleras

MP7229.1
Block 100 till 9 999

Dialogspråk MP7230.0 till MP7230.3
Engelska: 0
Tyska: 1
Tjeckiska: 2
Franska: 3
Italienska: 4
Spanska: 5
Portugisiska: 6
Svenska: 7
Danska: 8
Finska: 9
Nederländska: 10
Polska: 11
Ungerska: 12
reserverad: 13
Ryska (kyrilliska tecken): 14 (endast möjligt från MC 422 B)
Kinesiska (förenklad): 15 (endast möjligt från MC 422 B)
Kinesiska (traditionell): 16 (endast möjligt från MC 422 B)
Slovenska: 17 (endast möjligt från MC 422 B)
Norska: 18 (endast möjligt från MC 422 B)
Slovakiska: 19 (endast möjligt från MC 422 B)
Koreanska: 21 (endast möjligt från MC 422 B)
Turkiska: 23 (endast möjligt från MC 422 B)
Rumänska: 24 (endast möjligt från MC 422 B)
Observera: Dialogspråken Lettiska, Estniska och Litauiska stöds inte längre. Vid motsvarande 
inställningar av MP7230 visar TNC:n engelsk dialog.

TNC-presentation, TNC-editor
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Konfiguration av 
verktygstabeller

MP7260
Ej aktiv: 0
Antal verktyg som TNC:n genererar när en ny verktygstabell öppnas: 1 till 254
Om man behöver fler än 254 verktyg kan verktygstabellen utökas med funktionen INFOGA N 
RADER VID SLUTET, se ”Verktygsdata”, sida 176

Konfiguration av 
platstabeller

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)
Ej aktiv: 0
Antal platser i verktygsmagasinet: 1 till 9999
Om värdet 0 skrivs in i MP 7261.1 till MP7261.7, använder TNC:n endast ett verktygsmagasin.

Indexerade verktyg för 
att kunna lägga in flera 
kompenseringsdata för 
ett verktygsnummer

MP7262
Ej indexerade: 0
Antal tillåtna index: 1 till 9

Konfiguration 
verktygstabell och 
platstabell

MP7263
Konfigurationsinställningar för verktygstabell och platstabell: %0000

 Visa softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: Bit 0 = 0

 Visa inte softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: Bit 0 = 1

 Extern dataöverföring: Överför endast presenterade kolumner: Bit 1 = 0

 Extern dataöverföring: Överför alla kolumner: Bit 1 = 1

 Visa softkey EDIT PÅ/AV i platstabellen: Bit 2 = 0

 Visa inte softkey EDIT PÅ/AV i platstabellen: Bit 2 = 1

 Softkey ÅTERST. KOLUMN T och ÅTERST. PLATSTABELL aktiv: Bit 3 = 0

 Softkey ÅTERST. KOLUMN T och ÅTERST. PLATSTABELL ej aktiv: Bit 3 = 1

 Ej tillåtet att radera verktyg som finns i platstabellen: Bit 4 = 0

 Tillåtet att radera verktyg som finns i platstabellen, då det bekräftats från användaren: Bit 4 = 1

Radera verktyg från platstabellen efter bekräftelse: Bit 5 = 0

Utför radering av verktyg som befinner sig i platstabellen utan bekräftelse: Bit 5 = 1

Radera indexerade verktyg utan bekräftelse: Bit 6 = 0

Radera indexerade verktyg efter bekräftelse: Bit 6 = 1

TNC-presentation, TNC-editor
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Konfiguration av 
verktygstabeller; 
Kolumnnummer i 
verktygstabellen (ej 
använd: 0) för 

MP7266.0
Verktygsnamn – NAME: 0 till  42; Kolumnbredd: 32 tecken
MP7266.1
Verktygslängd – L: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.2
Verktygsradie – R 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.3
Verktygsradie 2 – R2: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.4
Övermått längd – DL: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.5
Övermått radie – DR: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.6
Övermått radie 2 – DR2: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.7
Verktyg spärrat – TL: 0 till 42; Kolumnbredd: 2 tecken
MP7266.8
Systerverktyg – RT: 0 till 42; Kolumnbredd: 5 tecken
MP7266.9
Maximal livslängd – TIME1: 0 till 42; Kolumnbredd: 5 tecken
MP7266.10
Max. livslängd vid TOOL CALL – TIME2: 0 till 42; Kolumnbredd: 5 tecken
MP7266.11
Aktuell livslängd – CUR. TIME: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.12
Verktygskommentar – DOC: 0 till 42; Kolumnbredd: 16 tecken
MP7266.13
Antal skär – CUT.: 0 till 42; Kolumnbredd: 4 tecken
MP7266.14
Tolerans för detektering av förslitning verktygslängd – LTOL: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.15
Tolerans för detektering av förslitning verktygsradie – RTOL: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.16
Skärriktning – DIRECT.: 0 till 42; Kolumnbredd: 7 tecken
MP7266.17
PLC-status – PLC: 0 till 42; Kolumnbredd: 9 tecken
MP7266.18
Tillägg till verktygsförskjutningen i verktygsaxeln från MP6530 – TT:L-OFFS: 0 till 42; 
Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.19
Förskjutning av verktyget från avkännarens centrum till verktygets centrum – TT:R-OFFS: 
0 till 42; 
Kolumnbredd: 11 tecken

TNC-presentation, TNC-editor
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Konfiguration av 
verktygstabeller; 
Kolumnnummer i 
verktygstabellen (ej 
använd: 0) för 

MP7266.20
Tolerans för detektering av brott verktygslängd – LBREAK.: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.21
Tolerans för detektering av brott verktygsradie – RBREAK.: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.22
Skärlängd (cykel 22) – LCUTS: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.23
Maximal nedmatningsvinkel (cykel 22) – ANGLE: 0 till 42; Kolumnbredd: 7 tecken
MP7266.24
Verktygstyp – TYP: 0 till 42; Kolumnbredd: 5 tecken
MP7266.25
Verktygsmaterial – TMAT: 0 till 42; Kolumnbredd: 16 tecken
MP7266.26
Skärdatatabell – CDT: 0 till 42; Kolumnbredd: 16 tecken
MP7266.27
PLC-värde – PLC-VAL: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.28
Avkännare centrumoffset huvudaxel – CAL-OFF1: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.29
Avkännare centrumoffset komplementaxel – CAL-OFF2: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.30
Spindelvinkel vid kalibrering – CALL-ANG: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.31
Verktygstyp för platstabellen – PTYP: 0 till 42; Kolumnbredd: 2 tecken
MP7266.32
Begränsning spindelvarvtal – NMAX: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.33
Frikörning vid NC-stopp – LIFTOFF: 0 till 42; Kolumnbredd: 1 tecken
MP7266.34
Maskinberoende funktion – P1: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken
MP7266.35
Maskinberoende funktion – P2: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken
MP7266.36
Maskinberoende funktion – P3: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken
MP7266.37
Verktygsspecifik kinematikbeskrivning – KINEMATIC: 0 till 42; Kolumnbredd: 16 tecken
MP7266.38
Spetsvinkel T_ANGLE: 0 till 42; Kolumnbredd: 9 tecken
MP7266.39
Gängstigning PITCH: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken
MP7266.40
Adaptiv matningsreglering AFC: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken
MP7266.41
Tolerans för detektering av förslitning verktygsradie 2 – R2TOL: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.42
Namnet på kompenseringstabellen för ingreppsvinkelberoende 3D-verktygsradiekompensering
MP7266.43
Datum/klockslag för senaste verktygsanropet

TNC-presentation, TNC-editor
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Konfiguration av 
verktygsplatstabeller 
(ej använd: 0); 
Kolumnnummer i 
platstabellen för 

MP7267.0
Verktygsnummer – T: 0 till 20
MP7267.1
Specialverktyg – ST: 0 till 20
MP7267.2
Fast plats – F: 0 till 20
MP7267.3
Plats spärrad – L: 0 till 20
MP7267.4
PLC – Status – PLC: 0 till 20
MP7267.5
Verktygsnamn från verktygstabellen – TNAME: 0 till 20
MP7267.6
Kommentar från verktygstabellen – DOC: 0 till 20
MP7267.7
Verktygstyp – PTYP: 0 till 20
MP7267.8
Värde för PLC – P1: 0 till 20
MP7267.9
Värde för PLC – P2: 0 till 20
MP7267.10
Värde för PLC – P3: 0 till 20
MP7267.11
Värde för PLC – P4: 0 till 20
MP7267.12
Värde för PLC – P5: 0 till 20
MP7267.13
Reserverad plats – RSV: 0 till 20
MP7267.14
Spärra plats ovanför – LOCKED_ABOVE: 0 till 20
MP7267.15
Spärra plats nedanför – LOCKED_BELOW: 0 till 20
MP7267.16
Spärra plats till vänster – LOCKED_LEFT: 0 till 20
MP7267.17
Spärra plats till höger – LOCKED_RIGHT: 0 till 20
MP7267.18
S1-värde för PLC – P6: 0 till 20
MP7267.19
S2-värde för PLC – P7: 0 till 20

TNC-presentation, TNC-editor
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Konfiguration av 
utgångspunktstabell 
(inkludera inte: 0); 
Kolumnnummer i 
utgångspunktstabellen 
för 

MP7268.0
Kommentar – DOC: 0 till 11
MP7268.1
Grundvridning – ROT: 0 till 11
MP7268.2
Utgångspunkt X-axel – X: 0 till 11
MP7268.3
Utgångspunkt Y-axel – Y: 0 till 11
MP7268.4
Utgångspunkt Z-axel – Z: 0 till 11
MP7268.5
Utgångspunkt A-axel – A: 0 till 11
MP7268.6
Utgångspunkt B-axel – B: 0 till 11
MP7268.7
Utgångspunkt C-axel – C: 0 till 11
MP7268.8
Utgångspunkt U-axel – U: 0 till 11
MP7268.9
Utgångspunkt V-axel – V: 0 till 11
MP7268.10
Utgångspunkt W-axel – W: 0 till 11

Driftart Manuell drift: 
Presentation av matning

MP7270
Matning F visas bara då en axelriktningsknapp trycks in: 0
Matning F visas även då inte någon axelriktningsknapp trycks in (matning som har definierats via 
softkey F eller matning i den ”långsammaste” axeln): 1

Decimaltecken MP7280
Visa komma som decimaltecken: 0
Visa punkt som decimaltecken: 1

Driftart 
Programinmatning: 
Presentation av 
flerradiga NC-block

MP7281.0
Presentera alltid flerradiga NC-block fullständigt: 0
Presentera bara aktuellt NC-block fullständigt: 1
Presentera bara NC-block fullständigt vid editering: 2

Driftart 
Programkörning: 
Presentation av 
flerradiga NC-block

MP7281.1
Presentera alltid flerradiga NC-block fullständigt: 0
Presentera bara aktuellt NC-block fullständigt: 1
Presentera bara NC-block fullständigt vid editering: 2

Positionsvisning i 
verktygsaxeln

MP7285
Positionsvisning i förhållande till verktygets utgångspunkt: 0
Positionen i verktygsaxeln i förhållande till verktygsspetsen: 1

Positionsvisning för 
spindelpositionen

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

TNC-presentation, TNC-editor
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Presentationsupplösni
ng

MP7290.0 (X-axel) till MP7290.13 (14:e axel)
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

Spärra ändring av 
utgångspunkten i 
presettabellen

MP7294
Ändring av av utgångspunkten ej spärrad: %00000000000000
Ändring av utgångspunkten i X-axeln spärrad: Bit 0 = 1
Ändring av utgångspunkten i Y-axeln spärrad: Bit 1 = 1
Ändring av utgångspunkten i Z-axeln spärrad: Bit 2 = 1
Ändring av utgångspunkten i IV:e Axel spärrad: Bit 3 = 1
Ändring av utgångspunkten i V:e axel spärrad: Bit 4 = 1
Ändring av utgångspunkten i 6:e axeln spärrad: Bit 5 = 1
Ändring av utgångspunkten i 7:e axeln spärrad: Bit 6 = 1
Ändring av utgångspunkten i 8:e axeln spärrad: Bit 7 = 1
Ändring av utgångspunkten i 9:e axeln spärrad: Bit 8 = 1
Ändring av utgångspunkten i 10:e axeln spärrad: Bit 9 = 1
Ändring av utgångspunkten i 11:e axeln spärrad: Bit 10 = 1
Ändring av utgångspunkten i 12:e axeln spärrad: Bit 11 = 1
Ändring av utgångspunkten i 13:e axeln spärrad: Bit 12 = 1
Ändring av utgångspunkten i 14:e axeln spärrad: Bit 13 = 1

Spärra ändring av 
utgångspunkten

MP7295
Ändring av av utgångspunkten ej spärrad: %00000000000000
Ändring av utgångspunkten i X-axeln spärrad: Bit 0 = 1
Ändring av utgångspunkten i Y-axeln spärrad: Bit 1 = 1
Ändring av utgångspunkten i Z-axeln spärrad: Bit 2 = 1
Ändring av utgångspunkten i IV:e Axel spärrad: Bit 3 = 1
Ändring av utgångspunkten i V:e axel spärrad: Bit 4 = 1
Ändring av utgångspunkten i 6:e axeln spärrad: Bit 5 = 1
Ändring av utgångspunkten i 7:e axeln spärrad: Bit 6 = 1
Ändring av utgångspunkten i 8:e axeln spärrad: Bit 7 = 1
Ändring av utgångspunkten i 9:e axeln spärrad: Bit 8 = 1
Ändring av utgångspunkten i 10:e axeln spärrad: Bit 9 = 1
Ändring av utgångspunkten i 11:e axeln spärrad: Bit 10 = 1
Ändring av utgångspunkten i 12:e axeln spärrad: Bit 11 = 1
Ändring av utgångspunkten i 13:e axeln spärrad: Bit 12 = 1
Ändring av utgångspunkten i 14:e axeln spärrad: Bit 13 = 1

Spärra ändring av 
utgångspunkten med 
de orangefärgade 
axelknapparna

MP7296
Ändring av av utgångspunkten ej spärrad: 0
Spärra ändring av utgångspunkten med de orangefärgade axelknapparna: 1

TNC-presentation, TNC-editor
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Återställ 
statuspresentation, Q-
parametrar, 
verktygsdata och 
bearbetningstid

MP7300
Varning: av säkerhetsskäl skall inställningarna 0 till 3 inte användas! 
Annars raderar TNC:n verktygsdata.
Återställ allt då ett program väljs: 0
Återställ allt då ett program väljs och vid M2, M30, END PGM: 1
Återställ bara statuspresentation, bearbetningstid och verktygsdata då ett program väljs: 2 
Återställ bara statuspresentation, bearbetningstid och verktygsdata då ett program väljs och vid 
M2, M30, END PGM: 3
Återställ statuspresentation, bearbetningstid och Q-parametrar då ett program väljs: 4
Återställ statuspresentation, bearbetningstid och Q-parametrar då ett program väljs och vid M2, 
M30, END PGM: 5
Återställ statuspresentation och bearbetningstid då ett program väljs: 6
Återställ statuspresentation och bearbetningstid då ett program väljs och vid M2, M30, END 
PGM: 7

Presentationssätt för 
grafik

MP7310
Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektionsmetod 1: Bit 0 = 0
Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektionsmetod 2: Bit 0 = 1
Ny BLK FORM vid cykel 7 NOLLPUNKT visas i förhållande till den gamla nollpunkten: Bit 2 = 0
Ny BLK FORM vid cykel 7 NOLLPUNKT visas i förhållande till den nya nollpunkten: Bit 2 = 1
Visa inte markörens position vid presentation i tre plan: Bit 4 = 0
Visa markörens position vid presentation i tre plan: Bit 4 = 1
Software-funktioner för den nya 3D-grafiken aktiv: Bit 5 = 0
Software-funktioner för den nya 3D-grafiken inaktiv: Bit 5 = 1

Begränsning av ett 
verktygs simulerade 
skärlängd. Endast 
verksam när LCUTS 
inte är definierad

MP7312
0 till 99 999,9999 [mm]
Faktor som multipliceras med verktygsdiametern för att öka simuleringshastigheten. Vid 
inmatning av 0 förutsätter TNC:n en oändligt lång skärlängd, vilket påverkar 
simuleringshastigheten väsentligt.

Grafisk simulering 
utan programmerad 
spindelaxel: 
Verktygsradie

MP7315
0 till 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering 
utan programmerad 
spindelaxel: 
Arbetsdjup

MP7316
0 till 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering 
utan programmerad 
spindelaxel: M-
funktion för start

MP7317.0
0 till 88 (0: Funktion ej aktiv)

TNC-presentation, TNC-editor
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Grafisk simulering 
utan programmerad 
spindelaxel: M-
funktion för slut

MP7317.1
0 till 88 (0: Funktion ej aktiv)

Inställning av 
skärmsläckare

MP7392.0
0 till 99 [min]
Tid i minuter, efter vilken bildskärmssläckaren aktiveras (0: Funktion ej aktiv)

MP7392.1
Ingen bildskärmssläckare aktiv: 0
Standard-bildskärmsläckare för X-server: 1
3D-linjemönster: 2

TNC-presentation, TNC-editor
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Effekt av cykel 11 SKALFAKTOR MP7410
SKALFAKTOR verksam i 3 axlar: 0
SKALFAKTOR endast verksam i bearbetningsplanet: 1

Administration av 
verktygsdata/kalibreringsdata

MP7411
TNC:n lagrar kalibreringsdata för avkännarsystemet internt: +0
TNC:n använder kompenseringsvärden från verktygstabellen som 
kalibreringsdata för avkännarsystemet: +1

SL-cykler MP7420
För cyklerna 21, 22, 23, 24 gäller:
Fräs kanal runt konturen i medurs riktning för öar och i 
Moturs riktning för fickor: Bit 0 = 0
Fräs kanal runt konturen i medurs riktning för fickor och i 
Moturs riktning för öar: Bit 0 = 1
Fräs konturkanal före urfräsning: Bit 1 = 0
Fräs konturkanal efter urfräsning: Bit 1 = 1
Sammanfoga kompenserade konturer: Bit 2 = 0
Sammanfoga icke kompenserade konturer: Bit 2 = 1
Urfräsning på samtliga djup ner till fickans botten: Bit 3 = 0
Fräs både kanal och urfräsning på varje skärdjup innan växling till nästa 
skärdjup: Bit 3 = 1

För cyklerna 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 gäller: 
Förflytta verktyget vid cykelslutet tillbaka till den sist programmerade 
positionen före cykelanropet: Bit 4 = 0
Endast frikörning av verktyget i spindelaxeln vid cykelslutet: Bit 4 = 1

Cykel 4 FICKURFRÄSNING, cykel 5 
CIRKELURFRÄSNING: Överlappningsfaktor

MP7430
0,1 till 1,414

Cirkelradiens tillåtna avvikelse vid cirkel-
slutpunkten jämfört med cirkel-startpunkten

MP7431
0,0001 till 0,016 [mm]

Ändlägestolerans för M140 och M150 MP7432
Funktion inaktiv: 0
Tolerans som mjukvarugränsläget får passeras med vid M140/M150: 
0.0001 till 1.0000

Funktion för ett antal tilläggs-
funktioner M

Anmärkning:

kV-faktorerna definieras av maskintillverkaren. 
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

MP7440
Stoppa programkörningen vid M6: Bit 0 = 0
Stoppa inte programkörningen vid M6: Bit 0 = 1
Inget cykelanrop med M89: Bit 1 = 0
Cykelanrop med M89: Bit 1 = 1
Stoppa programkörningen vid M-funktioner: Bit 2 = 0
Stoppa inte programkörningen vid M-funktioner: Bit 2 = 1
kV-faktorer ej växlingsbara via M105 och M106: Bit 3 = 0
kV-faktorer växlingsbara via M105 och M106: Bit 3 = 1
Matningshastighet i verktygsaxeln med M103 F.. 
Reducering ej aktiv: Bit 4 = 0
Matningshastighet i verktygsaxeln med M103 F.. 
Reducering aktiv: Bit 4 = 1
Reserverad: Bit 5
Precisionsstopp vid positioneringar med rotationsaxlar ej aktivt: Bit 6 = 0
Precisionsstopp vid positioneringar med rotationsaxlar aktivt: Bit 6 = 1
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Felmeddelande vid cykelanrop MP7441
Visa felmeddelande om inte M3/M4 är aktiv: Bit 0 = 0
Visa inte felmeddelande om inte M3/M4 är aktiv: Bit 0 = 1
reserverad: Bit 1
Visa inte felmeddelande när Djup har programmerats positivt: Bit 2 = 0
Visa felmeddelande när Djup har programmerats positivt: Bit 2 = 1

M-funktion för spindelorientering i 
bearbetningscyklerna

MP7442
Funktion inaktiv: 0
Orientering direkt via NC: -1
M-funktion för spindelorientering: 1 till 999

Maximal banhastighet vid matnings- 
override 100% i driftarterna för 
programkörning

MP7470
0 till 99 999 [mm/min]

Matningshastighet för utjämningsrörelse av 
rotationsaxlar 

MP7471
0 till 99 999 [mm/min]

Kompatibilitets-maskinparameter för 
nollpunktstabeller

MP7475
Nollpunktsförskjutningar utgår från arbetsstyckets nollpunkt: 0
Vid inmatning av 1 i äldre TNC-styrsystem och i software 340420-xx utgick 
nollpunktsförskjutningar från maskinens nollpunkt. Denna funktion står 
inte längre till förfogande. Numera skall Preset-tabellen användas istället 
för nollpunktstabeller som utgår från REF (se ”Administration av 
utgångspunkter via utgångspunktstabellen” på sida 500)

Tid som skall läggas till för ingreppstiden MP7485
0 till 100 [%]

Bearbetning och programkörning
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t18.2 Kontaktbeläggning och 

anslutningskabel för datasnitt

Datasnitt V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-

utrustning

Vid användning av 25-poligt adapterblock:

Datasnittet uppfyller EN 50 178 ”Säkert frånskilt från nät”.

Beakta att PIN 6 och 8 är byglade i anslutningskabeln 
274545.

TNC VB 365725-xx
Adapterblock
310085-01

VB 274545-xx

Hane Beläggning Hona Färg Hona Hane Hona Hane Färg Hona

1 används ej 1 1 1 1 1 vit/brun 1

2 RXD 2 gul 3 3 3 3 gul 2

3 TXD 3 grön 2 2 2 2 grön 3

4 DTR 4 brun 20 20 20 20 brun 8

5 Signal GND 5 röd 7 7 7 7 röd 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 används ej 9 8 lila 20

Hölje Ytterskärm Hölje Ytterskärm Hölje Hölje Hölje Hölje Ytterskärm Hölje
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Främmande utrustning

Kontaktbeläggningen på en icke-HEIDENHAIN-enhet kan skilja sig 
markant från den på en HEIDENHAIN-enhet.

Detta är beroende av enheten och typen av överföring. Nedanstående 
tabell visar adapterblockets kontaktbeläggning.

TNC VB 355484-xx
Adapterblock
363987-02

VB 366964-xx

Hane Beläggning Hona Färg Hane Hona Hane Hona Färg Hona

1 används ej 1 röd 1 1 1 1 röd 1

2 RXD 2 gul 2 2 2 2 gul 3

3 TXD 3 vit 3 3 3 3 vit 2

4 DTR 4 brun 4 4 4 4 brun 6

5 Signal GND 5 svart 5 5 5 5 svart 5

6 DSR 6 lila 6 6 6 6 lila 4

7 RTS 7 grå 7 7 7 7 grå 8

8 CTS 8 vit/grön 8 8 8 8 vit/grön 7

9 används ej 9 grön 9 9 9 9 grön 9

Hölje Ytterskärm Hölje Ytterskärm Hölje Hölje Hölje Hölje Ytterskärm Hölje

Adapterblock 363987-02 VB 366964-xx

Hona Hane Hona Färg Hona

1 1 1 röd 1

2 2 2 gul 3

3 3 3 vit 2

4 4 4 brun 6

5 5 5 svart 5

6 6 6 lila 4

7 7 7 grå 8

8 8 8 vit / grön 7

9 9 9 grön 9

Hölje Hölje Hölje Ytterskärm Hölje
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På datasnitt V.11 anslutes endast icke-HEIDENHAIN utrustning.

Ethernet-datasnitt RJ45-kontakt

Maximal kabellängd:

Oskärmad: 100 m
 Skärmad: 400 m

Datasnittet uppfyller EN 50 178 ”Säkert frånskilt från nät”.

Kontaktbeläggningen på TNC-logikenheten (X28) och den 
på adapterblocket är identisk.

TNC VB 355484-xx
Adapterblock
363987-01

Hona Beläggning Hane Färg Hona Hane Hona

1 RTS 1 röd 1 1 1

2 DTR 2 gul 2 2 2

3 RXD 3 vit 3 3 3

4 TXD 4 brun 4 4 4

5 Signal GND 5 svart 5 5 5

6 CTS 6 lila 6 6 6

7 DSR 7 grå 7 7 7

8 RXD 8 vit / grön 8 8 8

9 TXD 9 grön 9 9 9

Hölje Ytterskärm Hölje Ytterskärm Hölje Hölje Hölje

Pin Signal Beskrivning

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 ledigt

5 ledigt

6 REC- Receive Data

7 ledigt

8 ledigt
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Symbolförklaring

 Standard
Axel-option
Software-option 1
 Software-option 2

Användarfunktioner

Kort beskrivning Grundutförande: 3 axlar plus spindel
16 ytterligare axlar eller 15 ytterligare axlar plus 2:a Spindel
Digital ström- och varvtalsreglering

Programinmatning I HEIDENHAIN-klartextdialog, med smarT.NC och enligt DIN/ISO

Positionsuppgifter Bör-positioner för rätlinje och cirkelbåge i rätvinkliga koordinater eller polära koordinater
Absoluta eller inkrementala måttuppgifter
 Presentation och inmatning i mm eller tum
 Presentation av handrattsrörelse vid bearbetning med handrattsöverlagring

Verktygskompensering  Verktygsradie i bearbetningsplanet och verktygslängd
 Förberäkning av radiekompenserad kontur upp till 99 block (M120)
 Tredimensionell verktygsradiekompensering för ändring av verktygsdata i efterhand 

utan att programmet behöver beredas på nytt

Verktygstabeller Flera verktygstabeller med upp till 30000 verktyg i varje

Skärdatatabeller Skärdatatabeller för automatisk beräkning av spindelvarvtal och matning utifrån 
verktygsspecifika data (skärhastighet, matning per tand)

Konstant banhastighet  I förhållande till verktygscentrumets bana
 I förhållande till verktygsskäret

Parallelldrift Skapa program med grafiskt stöd samtidigt som ett annat program exekveras 

3D-bearbetning (software-
option 2)

 3D-verktygskompensering via ytnormal-vektor
 Förändring av spindelhuvudets inställning med elektronisk handratt samtidigt som 

programmet exekveras; Verktygsspetsens position förblir oförändrad (TCPM = Tool 
Center Point Management)

Håll verktyget vinkelrätt till konturen
 Verktygsradiekompensering vinkelrätt till rörelse- och verktygsriktningen
 Spline-interpolering

Rundbordsbearbetning 
(software-option 1)

Programmering av konturer på en cylinders utrullade mantelyta
Matning i mm/min
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Konturelement Rätlinje
 Fas
Cirkelbåge
Cirkelcentrum
Cirkelradie
 Tangentiellt anslutande cirkelbåge
Hörnrundning

Framkörning till och 
frånkörning från konturen

 Via rätlinje: Tangentiell eller vinkelrät
 Via cirkel

Flexibel 
konturprogrammering FK

 Flexibel konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartext med grafiskt stöd för 
arbetsstycken som inte har NC-anpassad måttsättning

Programhopp Underprogram
 Programdelsupprepning
Godtyckligt program som underprogram

Bearbetningscykler Borrcykler för borrning, djuphålsborrning, brotschning, ursvarvning, försänkning, 
gängning med och utan flytande gänghuvud

Cykler för fräsning av invändiga och utvändiga gängor
Grov- och finbearbetning av fyrkants- och cirkelficka
Cykler för uppdelning av plana och vinklade ytor
Cykler för fräsning av raka och cirkelformade spår
 Punktmönster på cirkel och linjer
 Konturficka – även konturparallell
 Konturtåg
Dessutom kan maskintillverkarcykler – speciella bearbetningscykler som har skapats 

av maskintillverkaren – integreras

Koordinatomräkning  Förskjutning, vridning, spegling
 skalfaktor (axelspecifik)
Tippning av bearbetningsplanet (software-option 1)

Q-parametrar 
Programmering med variabler

Matematiska funktioner =, +, –, *, /, sin α , cos α
 Logiska villkor (=, =/, <, >)
 Parentesberäkning
 tan α , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, absolutvärde för ett tal, konstant 

π , negering, ta bort decimaler eller heltalsdel
 Funktioner för cirkelberäkning
 String-parameter

Programmeringshjälp  Kalkylator
Hjälpfunktion som är anpassad till situationen vid felmeddelanden
 Kontextanpassat hjälpsystem TNCguide (FCL 3-funktion)
Grafiskt stöd vid programmering av cykler
 Kommentarblock i NC-programmet

Användarfunktioner
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Teach-In Är-positioner överförs direkt till NC-programmet

Testgrafik
Presentationssätt

Grafisk simulering av bearbetningsförloppet även samtidigt som ett annat program 
exekveras

 Vy ovanifrån / Presentation i tre plan / 3D-presentation
Delförstoring

Programmeringsgrafik  I driftart ”Programinmatning” kan de inmatade NC-blocken ritas automatiskt (2D-
streckgrafik) även samtidigt som ett annat program exekveras

Bearbetningsgrafik
Presentationssätt

Grafisk presentation av programmet som exekveras i vy ovanifrån / presentation i tre 
plan / 3D-presentation

Bearbetningstid Beräkning av bearbetningstid i driftart ”Programtest”
 Presentation av aktuell bearbetningstid i Programkörnings-driftarterna

Återkörning till konturen Blockläsning fram till ett godtyckligt block i programmet och framkörning till den 
beräknade bör-positionen för att återuppta bearbetningen

Avbryta programmet, lämna konturen och sedan köra tillbaka till konturen

nollpunktstabeller  Flera nollpunktstabeller

Palettabeller  Palettabeller med godtyckligt antal inmatningar för val av paletter, NC-program och 
nollpunkter. Palettabellerna kan exekveras arbetsstyckes- eller verktygsorienterat

Probcykler  Kalibrering avkännarsystem
Manuell och automatisk kompensering för snett placerat arbetsstycket
Manuell och automatisk inställning av utgångspunkt
Automatisk mätning av arbetsstycke
Cykler för automatisk verktygsmätning
Cykler för automatisk Kinematik-mätning

Tekniska data

Komponenter Huvuddator MC 74xx eller MC 75xx, MC 6441, MC 65xx eller MC 66xx
Reglerenhet CC 6106, 6108 eller 6110
 Knappsats
 TFT-färgbildskärm med softkeys 15,1 tum eller 19 tum
 Industri-PC IPC 6341 med Windows 7 (Option)

Programminne Minst 21 GByte, beroende på huvuddator upp till 130 GByte

Inmatnings- och 
presentationsupplösning

 ner till 0.1 µm vid linjäraxlar
 ner till  0,000 1° vid vinkelaxlar

Inmatningsområde Maximum 99 999,999 mm (3.937 tum) resp. 99 999,999°

Användarfunktioner
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Interpolation Rätlinje i 4 axlar
Rätlinje i 5 axlar (kräver exporttillstånd, software-option 1)
Cirkel i 2 axlar
Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan (software-option 1)
 Skruvlinje: 

Överlagring av cirkelbåge och rätlinje
 Spline: 

Exekvering av spline (polynom av 3:e graden)

Blockexekveringstid
3D-rätlinje utan 
radiekompensering

 0.5 ms

Axelreglering Upplösning positionsreglering: Positionsmätsystemets signalperiod/1024
Cykeltid positionsreglering:1,8 ms
Cykeltid varvtalsreglering: 600 µs
Cykeltid strömreglering: minimalt 100 µs

Rörelsesträcka Maximalt 100 m (3 937 tum)

Spindelvarvtal Maximalt 40 000 varv/min (vid 2 polpar)

Felkompensering  Linjärt och icke linjärt axelfel, vändglapp, vändspikar vid cirkelrörelser, värmeutvidgning
 Friktion

Datasnitt  ett V.24 / RS-232-C och ett V.11 / RS-422 max. 115 kBaud
Utökat datasnitt med LSV-2-protokoll för extern fjärrstyrning av TNC:n via datasnittet 

med HEIDENHAIN programvara TNCremo
 Ethernet-datasnitt 100 Base T

ca. 2 till 5 MBaud (beroende på filtyp och nätbelastning)
USB 2.0-port

För anslutning av pekverktyg (mus) och blockenheter (minneskort, hårddiskar, CD-
ROM-enheter)

Omgivningstemperatur Drift:          0°C till +45°C
 Lagring:    -30°C till +70°C

Tekniska data
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Elektroniska handrattar  en portabel trådlös handratt HR 550 FS med display eller
 en HR 520 portabel handratt med display eller
 en HR 420 portabel handratt med display eller
 en HR 410 portabel handratt eller
 en HR 130 inbyggnadshandratt eller
 upp till tre HR 150 inbyggnadshandrattar via handrattsadapter HRA 110

Avkännarsystem  TS 220: brytande avkännarsystem med kabelanslutning eller
 TS 440: brytande avkännarsystem med infraröd överföring
 TS 444: brytande avkännarsystem utan batteri med infraröd överföring
 TS 640: brytande avkännarsystem med infraröd överföring
 TS 740: högprecisions brytande avkännarsystem med infraröd överföring
 TT 140: brytande avkännarsystem för verktygsmätning
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Rundbordsbearbetning Programmering av konturer på en cylinders utrullade mantelyta
Matning i mm/min

Koordinatomräkningar 3D-vridning av bearbetningsplanet

Interpolation Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan

Software-option 2

3D-bearbetning  3D-verktygskompensering via ytnormal-vektor
 Förändring av spindelhuvudets inställning med  elektronisk handratt samtidigt som 

programmet exekveras; Verktygsspetsens position förblir oförändrad (TCPM = Tool 
Center Point Management)

Håll verktyget vinkelrätt till konturen
 Verktygsradiekompensering vinkelrätt till rörelse- och verktygsriktningen
 Spline-interpolering

Interpolation Rätlinje i 5 axlar (kräver exporttillstånd)

Software-option DXF-konverter

Extrahera konturprogram och 
bearbetningspositioner från 
DXF-data, extrahera 
konturavsnitt från Klartext-
dialogprogram.

 Stödjer DXF-format: AC1009 (AutoCAD R12)
 För Klartext-dialog och smarT.NC
 Komfortabel inställning av utgångspunkt
Grafisk selektering av konturavsnitt från Klartext-dialogprogram

Software-option dynamisk kollisionsövervakning (DCM)

Kollisionsövervakning i alla 
maskindriftarter

Maskintillverkaren definierar objekten som skall övervakas
Övervakning av spänndon dessutom möjlig
 Varningar i tre steg i Manuell drift
 Programstopp i Automatikdrift
Övervakar även femaxliga förflyttningar
 Programtest för kollisionskontroll före bearbetningen

Software-option Globala programinställningar

Funktion för överlagring av 
koordinattransformeringar i 
exekveringsdriftarterna

 Växla axlar
Överlagrad nollpunktsförskjutning
Överlagrad spegling
 Spärr av axlar
Handrattsöverlagring
Överlagrad grundvridning och rotation
Matningsfaktor
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Funktion för adaptiv 
matningsreglering för 
optimering av 
skärförhållanden vid 
serieproduktion

Registrering av verklig spindelbelastning genom ett inlärningsskär
Definition av gränser, inom vilka den automatiska matningsregleringen genomförs
Helautomatisk matningsreglering vid exekveringen

Software-option KinematicsOpt

Avkännarcykler för 
automatisk kontroll och 
optimering av maskinens 
kinematik

 Spara/återställ aktiv kinematik
 Kontrollera aktiv kinematik
Optimera aktiv kinematik

Software-option 3D-ToolComp

Ingreppsvinkelberoende 3D-
verktygsradiekompensering

 Kompensera för verktygets deltaradie beroende på ingreppsvinkeln mot arbetsstycket
 LN-block är förutsättning
 Kompenseringsvärden är definierbara i en separat tabell

Software-option utökad verktygsförvaltning

Verktygsförvaltning som kan 
anpassas av 
maskintillverkaren via python-
script.

Blandad presentation av valfria data från verktygs- och platstabellen
 Formulärbaserad editering av verktygsdata
 Verktygsanvändningsfil och verktygsföljdfil: Bestyckningsplan

Software-option Interpolationssvarvning

Interpolationsvarvning  Finbearbetning av rotationssymetriska avsatser genom interpolering av spindeln med 
axlarna i bearbetningsplanet

Software-option CAD-Viewer

Öppna 3D-modeller i 
styrsystemet.

Öppning av IGES-filer
Öppning av STEP-filer

Software-option Remote Desktop Manager

Fjärrstyrning av en extern 
datorenhet (t.ex. Windows-
PC) via TNC:ns 
operatörsgränssnitt

Windows från en separat datorenhet
 integrerad i TNC:ns användargränssnitt

Software-option Cross Talk Compensation CTC

Kompensation av 
axelkopplingar

Registrering av dynamiskt betingade positionsavvikelser som påverkas av 
axelaccelerationer

 Kompensation av TCP 
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Anpassning av 
reglerparametrar

Anpassning av reglerparametrar beroende på axlarnas positioner i 
bearbetningsutrymmet

Anpassning av reglerparametrar beroende på hastigheten eller accelerationen av en 
axel

Software-option Load Adaptive Control LAC

Dynamisk anpassning av 
reglerparametrar

Automatisk registrering av arbetsstyckets vikt och friktionskrafter
 Kontinuerlig anpassning parametrarna för den adaptiva förstyrningen i förhållande till 

arbetsstyckets aktuella vikt under bearbetningen 

Software-option Active Chatter Control ACC

Funktion för 
vibrationsdämpning

Reglerfunktion som kan reducera vibrationer markant vid kraftig grovfräsning
 Skonande av maskinmekaniken
 Förbättring av arbetsstyckets yta
Reducering av bearbetningstiden

Upgrade-funktioner FCL 2

Friger viktigare 
vidareutvecklingar

 Virtuell verktygsaxel
Avkännarcykel 441, snabb avkänning
CAD offline punktfilter
 3D-linjegrafik
 Konturficka: Tilldela varje delkontur separata djup
 smarT.NC: Koordinattransformeringar
 smarT.NC: PLANE-funktion
 smarT.NC: Blockframläsning med grafiskt stöd
Utökad USB-funktionalitet
Nätverksuppkoppling via DHCP och DNS
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Friger viktigare 
vidareutvecklingar

Avkännarcykel för 3D-avkänning
Avkännarcykel 408 och 409 (UNIT 408 och 409 i smarT.NC) för inställning av en 

utgångspunkt i mitten av ett spår resp. i mitten av en kam
 PLANE-funktion: Axelvinkelinmatning
Användardokumentation som kontextanpassad hjälp direkt i TNC:n
Matningsreducering vid bearbetning av konturficka när verktyget är i fullt ingrepp.
 smarT.NC: Konturficka på mönster
 smarT.NC: Parallellprogrammering möjlig
 smarT.NC: Preview av konturprogram i filhanteraren
 smarT.NC: Positioneringsstrategi vid punktbearbetning

Upgrade-funktioner FCL 4

Friger viktigare 
vidareutvecklingar

Grafisk presentation av skyddsområdet vid aktiv kollisionsövervakning DCM
Handrattsöverlagring vid stoppstatus vid aktiv kollisionsövervakning DCM
 3D-grundvridning (uppspänningskompensering, Funktionen måste anpassas av 

maskintillverkaren)
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Positioner, koordinater, cirkelradier, 
faslängder

-99 999.9999 till +99 999.9999 
(5,4: heltal,decimaler) [mm]

Cirkelradie -99 999.9999 till +99 999.9999 vid direkt inmatning, med Q-parameter-
programmering upp till 210 m radie möjlig 
(5,4: heltal,decimaler) [mm]

Verktygsnummer 0 till 32 767,9 (5,1)

Verktygsnamn 32 tecken, vid TOOL CALL skrivet mellan ””. Tillåtna specialtecken: #, $, 
%, &, -

Delta-värde för verktygskompensering -999.9999 till +999.9999 (3.4) [mm]

Spindelvarvtal 0 till 99 999,999 (5,3) [varv/min]

Matningshastigheter 0 till 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/tand] eller [mm/varv]

Väntetid i cykel 9 0 till 3 600,000 (4,3) [s]

Gängstigning i diverse cykler -99.9999 till +99.9999 (2.4) [mm]

Vinkel för spindelorientering 0 till 360,0000 (3,4) [°]

Vinkel för polära koordinater, rotation, 
tippning av bearbetningsplanet

-360,0000 till 360,0000 (3,4) [°]

Polär koordinatvinkel för 
skruvlinjeinterpolering (CP)

-99 999.9999 till +99 999.9999 (5.4) [°]

Nollpunktsnummer i cykel 7 0 till 2 999 (4,0)

Skalfaktor i cykel 11 och 26 0,000001 till 99,999999 (2.6)

Tilläggsfunktion M 0 till 999 (3.0)

Q-parameternummer 0 till 1999 (4.0)

Q-parametervärde -999 999 999 till +999 999 999 (9 tecken, flytande komma)

Märke (LBL) för programhopp 0 till 999 (3.0)

Märke (LBL) för programhopp Godtycklig textsträng inom citationstecken (””)

Antal programdelsupprepningar REP 1 till 65,534 (5.0)

Felnummer vid Q-parameterfunktion FN14 0 till 1,099 (4,0)

Spline-parameter K -9,9999999 till +9,9999999 (1.7)

Exponent för spline-parameter -255 till 255 (3.0)

Normalvektorer N och T vid 3D-
kompensering

-9,9999999 till +9,9999999 (1.7)
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När styrsystemet är avstängt försörjer ett buffertbatteri TNC:n med 
ström för att data i RAM-minnet inte skall förloras.

Om TNC:n presenterar felmeddelandet Byt buffertbatteri måste du 
byta batteriet:

Batterityp:1 Lithium-batteri, Typ CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Buffertbatteriet hittar du på baksidan av MC 422 D
2 Byt batteriet; det nya batteriet kan bara monteras åt rätt håll

Varning, livsfara!

Stäng av maskinen och TNC:n före växling av 
buffertbatteri!

Buffertbatteri får endast bytas av personal med utbildning 
för detta!
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Översiktstabeller

Bearbetningscykler

Cykel-
nummer

 Cykelbeteckning
DEF-
aktiv

CALL-
aktiv

7 Nollpunktsförskjutning 

8 Spegling 

9 Väntetid 

10 Vridning 

11 Skalfaktor 

12 Programanrop 

13 Spindelorientering 

14 Konturdefinition 

19 Tiltning av bearbetningsplanet 

20 Konturdata SL II 

21 Förborrning SL II 

22 Grovskär SL II 

23 Finskär djup SL II 

24 Finskär sida SL II 

25 Konturtåg 

26 Skalfaktor axelspecifik 

27 Cylindermantel 

28 Cylindermantel spårfräsning 

29 Cylindermantel kam 

30 Bearbetning med 3D-data 

32 Tolerans 

39 Cylindermantel ytterkontur 

200 Borrning 

201 Brotschning 

202 Ursvarvning 

203 Universal-borrning 
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204 Bakplaning 

205 Universal-djupborrning 

206 Gängning med flytande gänghuvud, ny 

207 Gängning utan flytande gänghuvud, ny 

208 Borrfräsning 

209 Gängning med spånbrytning 

220 Punktmönster på cirkel 

221 Punktmönster på linjer 

230 Planing 

231 Linjalyta 

232 Planfräsning 

240 Centrering 

241 Långhålsborrning 

247 Inställning av utgångspunkt 

251 Rektangulär ficka komplettbearbetning 

252 Cirkulär ficka komplettbearbetning 

253 Spårfräsning 

254 Cirkulärt spår 

256 Rektangulär tapp komplettbearbetning 

257 Cirkulär tapp komplettbearbetning 

262 Gängfräsning 

263 Försänkgängfräsning 

264 Borrgängfräsning 

265 Helix-borrgängfräsning 

267 Utvändig gängfräsning 

270 Konturtågdata 

275 Konturspår trochoid 

Cykel-
nummer

 Cykelbeteckning
DEF-
aktiv

CALL-
aktiv
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Tilläggsfunktioner

M  Verkan Aktiveras vid block - början slut Sida

M0 Programstopp/i förekommande fall Spindelstopp/i förekommande fall Kylvätska från  Sida 335

M1 Valbart programstopp/Spindelstopp/Kylvätska från (maskinberoende)  Sida 570

M2 Programstopp/Spindelstopp/Kylvätska från/i vissa fall Radera statuspresentationen
(avhängigt maskinparameter)/Återhopp till block 1

 Sida 335

M3
M4
M5

Spindel TILL medurs
Spindel TILL moturs
Spindel STOPP






Sida 335

M6 Verktygsväxling/Programstopp (avhängigt maskinparameter)/Spindelstopp  Sida 335

M8
M9

Kylvätska TILL
Kylvätska AV




Sida 335

M13
M14

Spindel TILL medurs/Kylvätska TILL
Spindel TILL moturs/Kylvätska TILL




Sida 335

M30 Samma funktion som M2  Sida 335

M89 Fri tilläggsfunktion eller
cykelanrop, modalt verksamt (avhängigt maskinparameter)




Cykel-
bruksan-
visning

M90 Endast i släpfelsberäkning: Konstant banhastighet vid hörn  Sida 339

M91 I positioneringsblock: Koordinater i förhållande till maskinens nollpunkt  Sida 336

M92 I positioneringsblocket: Koordinaterna utgår från en av maskintillverkaren definierad 
position, t.ex. från verktygsväxlingspositionen

 Sida 336

M94 Presentation av rotationsaxel reduceras till ett värde mindre än 360°  Sida 448

M97 Bearbetning av små kontursteg  Sida 341

M98 Fullständig bearbetning av öppna konturer  Sida 343

M99 Blockvis cykelanrop  Cykel-
bruksan-
visning

M101
M102

Automatisk verktygsväxling till systerverktyg när livslängd har uppnåtts 
Återställ M101




Sida 196

M103 Reducering av hastighet med faktor F vid nedmatning (procentuellt värde)  Sida 344

M104 Återställ den sist inställda utgångspunkten  Sida 338

M105
M106

Genomför bearbetning med den andra kv-faktorn
Genomför bearbetning med den första kv-faktorn




Sida 614

M107
M108

Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med övermått
Återställ M107




Sida 196
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M109

M110

M111

Konstant banhastighet i verktygsskäret
(höjning och sänkning av matningshastigheten)
Konstant banhastighet i verktygsskäret 
(endast matningsreducering)
Återställ M109/M110







Sida 346

M114
M115

Automatisk kompensering för maskingeometrin vid arbete med rotationsaxlar
Återställ M114




Sida 449

M116
M117

Matning för rotationsaxlar i mm/min
Återställ M116




Sida 446

M118 Överlagra handrattsrörelser under programkörningen  Sida 349

M120 Förberäkning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD)  Sida 347

M124 Ta inte hänsyn till vissa punkter vid bearbetning med icke kompenserade räta linjer  Sida 340

M126
M127

Förflytta rotationsaxel närmaste väg
Återställ M126




Sida 447

M128
M129

Bibehåll verktygsspetsens position vid positionering av rotationsaxlar (TCPM)
Återställ M128




Sida 451

M130 I positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet koordinatsystem  Sida 338

M134

M135

Precisionsstopp vid icke tangentiella konturövergångar vid positioneringar med 
rotationsaxlar
Återställ M134





Sida 454

M136
M137

Matning F i millimeter per spindelvarv
Återställ M136




Sida 345

M138 Val av rotationsaxlar  Sida 454

M140 Frånkörning från konturen i verktygsaxelns riktning  Sida 350

M141 Avstängning av avkännarsystemets övervakning  Sida 351

M142 Radera modala programinformationer  Sida 352

M143 Upphäv grundvridning  Sida 352

M144
M145

Ta hänsyn till maskinens kinematik i ÄR/BÖR-positioner vid blockslutet
Återställ M144




Sida 455

M148
M149

Automatisk lyftning av verktyget från konturen vid NC-stopp
Återställ M148




Sida 353

M150 Undertryck ändlägesmeddelande (funktion verksam i blocket)  Sida 354

M200
M201
M202
M203
M204

Laserskärning: Direkt utmatning av programmerad spänning
Laserskärning: Utmatning av spänning som funktion av sträckan
Laserskärning: Utmatning av spänning som funktion av hastigheten
Laserskärning: Utmatning av spänning som funktion av tiden (ramp)
Laserskärning: Utmatning av spänning som funktion av tiden (puls)







Sida 355

M  Verkan Aktiveras vid block - början slut Sida



HEIDENHAIN iTNC 530 649

In
d

e
xSYMBOLE

3D-avkännarsystem
Administrera olika 

kalibreringsdata ... 513
kalibrering

brytande ... 511
3D-framställning ... 544
3D-kompensering

Peripheral Milling ... 456
3D-vridning av 

bearbetningsplanet ... 423, 527

A
ACC ... 402
Adaptiv matningsreglering ... 392
Administrera utgångspunkter ... 500
AFC ... 392
Ändra spänndon ... 371
Ändra spindelvarvtal ... 492
Ange spindelvarvtal ... 193
Animering PLANE-funktion ... 425
Ansluta/ta bort USB-enheter ... 149
Använda avkännarfunktioner med 

mekaniska avkännare eller 
mätklockor ... 526

Användarparameter
allmänna

för 3D-avkännarsystem ... 615
Användarparametrar ... 614

allmänna
för bearbetning och 

programkörning ... 629
för extern dataöverföring ... 615
för TNC-presentation, TNC-

editor ... 619
maskinspecifika ... 591

Arbetsstyckespositioner
absoluta ... 101
inkrementala ... 101

Arkivfiler ... 139, 140
ASCII-filer ... 403
Återkörning till konturen ... 567
Automatisk programstart ... 568
Automatisk skärdataberäkning ... 184, 

408
Automatisk verktygsmätning ... 182
Avkännarcykler

Driftart Manuell ... 506
Se Bruksanvisning Avkännarcykler

Avkännarsystemsövervakning ... 351
Avstängning ... 480

B
BAUD-Rate, inställning ... 577
Bearbetningsplan, tippa

manuellt ... 527
Begränsa rörelseområdet ... 389
Beräkning av bearbetningstid ... 549
Bereda DXF-data ... 246

Filter för borrpositioner ... 260
Grundinställningar ... 248
Ställa in layer ... 249
Ställa in utgångspunkt ... 250
Välja bearbetningsposition ... 255
Välja borrpositioner

Diameterinmatning ... 258
Individuellt val ... 256
Mouse-Over ... 257

Välja kontur ... 252
Beroende filer ... 590
Bildskärm ... 75
Bildskärmsuppdelning ... 76
Block

infoga, ändra ... 110
Blockframläsning ... 563

efter strömavbrott ... 563
Byt buffertbatteri ... 644

C
Cirkelbåge ... 229, 230, 232, 239, 240
Cirkelcentrum ... 228
Cylinder ... 328

D
Dataöverföringshastighet ... 577
Dataöverföringsprogramvara ... 579
Datasäkring ... 118
Datasnitt

inställning ... 577
kontaktbeläggning ... 631
tilldelning ... 578

DCM ... 361
Deaktivera fixtur ... 375
Definiera arbetsstyckesmaterial ... 409
Definiera lokala Q-parametrar ... 289
Definiera råämne ... 105
Definiera remanenta Q-

parametrar ... 289
Detaljfamiljer ... 290
Dialog ... 107
Driftarter ... 78
Drifttid ... 602
Dynamisk kollisionsövervakning ... 361

programtest ... 366
verktygshållare ... 188

E
Ellips ... 326
Ersätta texter ... 115
Ethernet-datasnitt

Anslutningsmöjligheter ... 581
Inledning ... 581
konfigurera ... 581
logga på och logga ur nätverk ... 148

Extern åtkomst ... 606
Extern dataöverföring

iTNC 530 ... 146

F
Fas ... 226
FCL ... 574
FCL-funktion ... 10
Fel-lista ... 162
Felmeddelanden ... 161, 162

hjälp vid ... 161
Filhantering ... 119

Beroende filer ... 590
döp om fil ... 135
extern dataöverföring ... 146
filnamn ... 117
Filtyp

externa filtyper ... 118
filtyp ... 116
Funktionsöversikt ... 120
kataloger ... 119
konfigurering via MOD ... 589
kopiera

kataloger ... 131
kopiera fil ... 128
kopiera tabeller ... 130
markera filer ... 133
radera fil ... 132
Skapa

fil ... 127
katalog ... 127

skriva över filer ... 129
skydda fil ... 136
Välja fil ... 124
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Filstatus ... 123
Filter för borrpositioner vid DXF-

dataöverföring ... 260
FixtureWizard ... 368, 377
FN14: ERROR: Utmatning av 

felmeddelanden ... 299
FN15: PRINT: Utmatning av 

oformaterad text ... 303
FN19: PLC: Överför värde till PLC ... 304
Förflytta maskinaxlar

med externa 
riktningsknappar ... 481

med handratten ... 483
stegvis ... 482

Förflyttning från konturen ... 220
Förflyttning till konturen ... 220
Formatinformation ... 643
Förvalta fixturer ... 374
Frånkörning från kontur ... 350
Fräsning med vinklat verktyg i tiltat 

plan ... 445
FS, Funktionell Säkerhet ... 493
Fullcirkel ... 229
Funktionell Säkerhet FS ... 493

G
G01-blocksgenerering ... 598
Globala programinställningar ... 379
GOTO under avbrott ... 559
Grafik

delförstoring ... 547
vid programmering ... 156, 158

delförstoring ... 157
vyer ... 542

Grafisk selektering av 
konturavsnitt ... 262

Grafisk simulering ... 548
Visa verktyg ... 548

Grunder ... 98
Grundvridning

uppmätning i driftart Manuell ... 515, 
517, 518

H
Handratt ... 483
Handrattspositionering, överlagra 

M118 ... 349
Hårddisk ... 116
Helix-interpolering ... 241
Hjälp vid felmeddelanden ... 161
Hjälpsystem ... 166
Hörnrundning ... 227
Huvudaxlar ... 99

I
IGES-filer ... 264
Indexerade verktyg ... 186
Infoga kommentarer ... 152
Inlärningsskär ... 395
Inmatning av verktygsdata

i program ... 177
Installera service-pack ... 576
Inställning av systemtiden ... 604
Inställning av tidszon ... 604
Inställning av utgångspunkt ... 102
iTNC 530 ... 74

K
Kalkylator ... 155
Kalla upp

filhanteringen ... 122
genvägar ... 138

Katalog ... 119, 127
Klartext-dialog ... 107
Knappsats ... 77
Kodnummer ... 575
Kollisionsövervakning ... 361
Kompensera för snett placerat 

arbetsstycke
genom mätning av två punkter på en 

linje ... 514
via två cirkulära tappar ... 517, 523
via två hål ... 515, 523

Konstant banhastighet M90 ... 339
Kontaktbeläggning, datasnitt ... 631
Kontextanpassad Hjälp ... 166
Kontrollera axelpositioner ... 495
Kontrollera dataenhet ... 603
Kontrollera hårddisk ... 603
Kontrollera spänndonsposition ... 372

K
Konturfunktioner

grunder ... 216
cirklar och cirkelbågar ... 218
förpositionering ... 219

polära koordinater
rätvinkliga koordinater

Konturrörelser
polära koordinater

cirkelbåge med tangentiell 
anslutning ... 240

cirkelbåge runt Pol CC ... 239
översikt ... 237
rätlinje ... 238

rätvinkliga koordinater
cirkelbåge med bestämd 

radie ... 230
cirkelbåge med tangentiell 

anslutning ... 232
cirkelbåge runt cirkelcentrum 

CC ... 229
översikt ... 224
rätlinje ... 225

Koordinatsystem ... 99
Kopiera

katalog ... 131
Kopiering av programdelar ... 113
Kula ... 330

L
Ladda fixtur ... 374, 375
Ladda ner hjälpfiler ... 171
Länkning av underprogram ... 274
Läsa systemtid ... 314
Laserskärning, tilläggsfunktioner ... 355
Limit-plan ... 389
Lista med felmeddelanden ... 162
Look ahead ... 347
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M91, M92 ... 336
Maskinaxlar, förflytta ... 481
Maskinparametrar

för 3D-avkännarsystem ... 615
för bearbetning och 

programkörning ... 629
för extern dataöverföring ... 615
för TNC-presentation och TNC-

editor ... 619
Mäta upp arbetsstycken ... 524
Matning ... 491

ändra ... 492
vid rotationsaxlar, M116 ... 446

Matning i millimeter/spindelvarv 
M136 ... 345

Matningsfaktor vid nedmatningsrörelse 
M103 ... 344

Matningsreglering, automatisk ... 392
Måttenhet, välja ... 105
M-funktioner

Se Tilläggsfunktioner
Mjukvarunummer ... 574
MOD-funktion

lämna ... 572
Översikt ... 573
välj ... 572

N
Nätverksanslutning ... 148
Nätverksinställningar ... 581
NC-felmeddelanden ... 161, 162
Nollpunktstabell

Överföring av mätresultat ... 508

O
Öppna BMP-fil ... 145
Öppna Excel-fil ... 142
Öppna GIF-fil ... 145
Öppna grafikfiler ... 145
Öppna INI-fil ... 144
Öppna JPG-fil ... 145
Öppna konturhörn M98 ... 343
Öppna PNG-fil ... 145
Öppna textfiler ... 144
Öppna TXT-fil ... 144
Optionsnummer ... 574
Överför är-position ... 108
Överlagrade transformeringar ... 379
Övervaka spindeleffekt ... 401
Övervakning

Kollision ... 361
Övervakning av 

bearbetningsområdet ... 553, 592
Övervakning av verktygsbrott ... 401

P
Palettabell

användning ... 458, 464
exekvera ... 463, 476
överföring av koordinater ... 459, 

465
välja och lämna ... 460, 469

Palettpreset ... 461
Palettutgångspunkt ... 461
Parameterprogrammering:Se Q-

parameterprogrammering
Parentesberäkning ... 305
Passera referenspunkter ... 478
PDF-hanterare ... 141
Placera spänndon ... 370
PLANE-funktion ... 423

animering ... 425
återställa ... 426
Automatisk vridning ... 439
Axelvinkeldefinition ... 437
Eulervinkeldefinition ... 430
fräsning med vinklat verktyg ... 445
Inkremental definition ... 436
positioneringsbeteende ... 439
projektionsvinkeldefinition ... 428
Punktdefinition ... 434
rymdvinkeldefinition ... 426
Val av möjliga lösningar ... 442
Vektordefinition ... 432

P
Platstabell ... 190
Polära koordinater

grunder ... 100
programmering ... 237

Positionering
med manuell inmatning ... 534
vid 3D-vridet 

bearbetningsplan ... 455
vid tiltat bearbetningsplan ... 338

Presentation i 3 plan ... 543
Preset-tabell ... 500
Presettabell

för paletter ... 461
Överföring av mätresultat ... 509

Program
öppna nytt ... 105
strukturering ... 154
-uppbyggnad ... 103

Programanrop
godtyckligt program som 

underprogram ... 272
Programdel, kopiera ... 113
Programdelsupprepning ... 271
Programhantering:Se Filhantering
Programhopp med GOTO ... 559
Programkörning

återuppta efter avbrott ... 562
avbryta ... 559
blockframläsning ... 563
Globala programinställningar ... 379
hoppa över block ... 569
översikt ... 557
utföra ... 558

Programmallar ... 359
Programmera verktygsrörelser ... 107
Programnamn:Se filhantering, filnamn
Programtest

fram till ett bestämt block ... 554
översikt ... 550
Ställ in hastighet ... 541
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Q-parameter
lokala parametrar QL ... 286
remanenta parametrar QR ... 286

Q-parameterprogrammering ... 286, 
309

If/then-bedömning ... 295
Matematiska 

grundfunktioner ... 291
Programmeringsanvisning ... 288, 

311, 312, 313, 317, 319
Specialfunktioner ... 298
vinkelfunktioner ... 293

Q-parametrar
fasta ... 320
kontrollera ... 297
oformaterad utmatning ... 303
överför värde till PLC ... 304

R
Radera

blocket ... 110
katalog ... 132

Radiekompensering ... 211
inmatning ... 213
ytterhörn, innerhörn ... 214

Rätlinje ... 225, 238
Redigera

program ... 109
Rotationsaxel
Rotationsaxlar

förflyttning närmaste väg: 
M126 ... 447

minskning av positionsvärde 
M94 ... 448

S
Skapa

fil ... 127
katalog ... 127

Skärdataberäkning ... 408
Skärdatatabell ... 408
Skriva mätvärden från avkännarcyklerna 

till nollpunktstabell ... 508
Skriva mätvärden till preset-

tabellen ... 509
Skruvlinje ... 241
Snabbtransport ... 174
Software-optioner ... 639
Söka verktygsnamn ... 194
Sökfunktion ... 114
Sökväg ... 119
Spänndonsmallar ... 368, 376
Spänndonsövervakning ... 367
Spara fixtur ... 374
SPEC FCT ... 358
Specialfunktioner ... 358
Statuspresentation ... 81

allmänna ... 81
utökad ... 83

STEP-filer ... 264
Stoppa bearbetningen ... 559
String-parameter ... 309
Strukturering av program ... 154

T
Ta bort spänndon ... 371
Teach In ... 108, 225
Tekniska data ... 634
Teleservice ... 605
Textfil

raderingsfunktioner ... 405
söka textdelar ... 407

Textfiler
editeringsfunktioner ... 404
Öppna och lämna ... 403

Text-variabler ... 309
Tilläggsaxlar ... 99

T
Tilläggsfunktioner

anges ... 334
för kontroll av 

programexekveringen ... 335
för konturbeteende ... 339
för koordinatuppgifter ... 336
för laserskärmaskiner ... 355
för rotationsaxlar ... 446
för spindel och kylvätska ... 335

Tillbehör ... 94
TNCguide ... 166
TNCremo ... 579
TNCremoNT ... 579
Trådlös handratt ... 485

konfigurera ... 609
Ställ in kanal ... 610
Ställ in sändningseffekt ... 611
Statistikdata ... 611
Tilldela handrattshållare ... 609

Trigonometri ... 293

U
Underprogram ... 269
Uppdatera TNC-software ... 576
Uppstart ... 478
Utför programuppdatering ... 576
Utföra

programtest ... 553
Utgångspunkt, inställning

utan 3D-avkännarsystem ... 498
Utgångspunkt, manuell inställning

Cirkelcentrum som 
utgångspunkt ... 521

Hörn som utgångspunkt ... 520
i en godtycklig axel ... 519
Mittlinje som utgångspunkt ... 522
Via hål/tappar ... 523

Utgångspunktinställning ... 498
Utvecklingsnivå ... 10
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Välj verktygstyp ... 184
Välja kontur från DXF ... 252
Välja positioner från DXF ... 255
Värddator-drift ... 608
Växla axlar ... 384
Växla mellan stora och små 

bokstäver ... 404
Verktygsanvändningsfil ... 198
Verktygsanvändningskontroll ... 198
Verktygsdata

anropa ... 193
delta-värde ... 177
indexerade ... 186
inmatning i tabell ... 178

Verktygsförvaltning ... 201
Verktygshållar-kinematik ... 188
Verktygskompensering

längd ... 210
radie ... 211

Verktygslängd ... 176
Verktygsmaterial ... 184, 410
Verktygsmätning ... 182
Verktygsnamn ... 176
Verktygsnummer ... 176
Verktygsradie ... 176
Verktygstabell

editera, lämna ... 185
editeringsfunktioner ... 186, 203, 

205
Inmatningsmöjligheter ... 178

Verktygsväxling ... 195
Versionsnummer ... 575
Vibrationsdämpning ... 402
Vinkelfunktioner ... 293
Virtuell axel VT ... 388
Virusskydd ... 93
Visa CAD-data ... 264
Visa Hjälp-filer ... 601
Visa HTML-filer ... 142
Visa Internet-filer ... 142
Vridningsaxlar ... 449, 451
Vy ovanifrån ... 542

W
WMAT.TAB ... 409

Y
Ytnormalvektor ... 432

Z
ZIP-arkiv ... 143
ZIP-filer ... 139, 140





Funktionsöversikt DIN/ISO 
iTNC 530

M-funktioner

M00
M01
M02

Programkörning stopp/Spindelstopp/Kylvätska från
Valbart Stopp av programkörningen 
Programkörning stopp/spindelstopp/kylvätska från/i 
förekommande fall radera statuspresentationen 
(avhängigt maskinparameter)/Återhopp till block 1

M03
M04
M05

Spindel TILL medurs
Spindel TILL moturs
Spindel STOPP

M06 Verktygsväxling/Programstopp (avhängigt 
maskinparameter)/Spindelstopp

M08
M09

Kylvätska TILL
Kylvätska AV

M13
M14

Spindel TILL medurs/Kylvätska TILL
Spindel TILL moturs/Kylvätska TILL

M30 Samma funktion som M02

M89 Fri tilläggsfunktion eller
cykelanrop, modalt verksamt (avhängigt 
maskinparameter)

M90 Endast i släpfelsberäkning: Konstant banhastighet 
vid hörn

M99 Blockvis cykelanrop

M91

M92

I positioneringsblock: Koordinater i förhållande till 
maskinens nollpunkt
I positioneringsblocket: Koordinaterna utgår från en 
av maskintillverkaren definierad position, t.ex. från 
verktygsväxlingspositionen

M94 Presentation av rotationsaxel reduceras till ett värde 
mindre än 360°

M97
M98

Bearbetning av små kontursteg
Fullständig bearbetning av öppna konturer

M101

M102

Automatisk verktygsväxling till systerverktyg när 
livslängd har uppnåtts 
Återställ M101

M103 Reducering av hastighet med faktor F vid 
nedmatning (procentuellt värde)

M104 Återställ den sist inställda utgångspunkten

M105
M106

Genomför bearbetning med den andra kv-faktorn
Genomför bearbetning med den första kv-faktorn

M107

M108

Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med 
övermått
Återställ M107

M109

M110

M111

Konstant banhastighet i verktygsskäret 
(matningsökning och -reducering)
Konstant banhastighet i verktygsskäret (endast 
matningsreducering)
Återställ M109/M110

M114

M115

Automatisk kompensering för maskingeometrin vid 
arbete med rotationsaxlar
Återställ M114

M116
M117

Matning i mm/min vid vinkelaxlar
Återställ M116

M118 Överlagra handrattsrörelser under programkörning

M120 Förberäkning av radiekompenserad kontur 
(LOOK AHEAD)

M124 Ta inte hänsyn till vissa punkter vid bearbetning med 
icke kompenserade räta linjer

M126
M127

Förflytta rotationsaxel närmaste väg
Återställ M126

M128

M129

Bibehåll verktygsspetsens position vid positionering 
av rotationsaxlar (TCPM)
Återställ M128

M130 I positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet 
koordinatsystem

M134

M135

Precisionsstopp vid icke tangentiella 
konturövergångar vid positioneringar med 
rotationsaxlar
Återställ M134

M136
M137

Matning F i millimeter per spindelvarv
Återställ M136

M138 Val av rotationsaxlar

M142 Radera modala programinformationer

M143 Upphäv grundvridning

M144

M145

Ta hänsyn till maskinens kinematik i ÄR/BÖR-
positioner vid blockslutet
Återställ M144

M150 Undertryck ändlägesmeddelande

M-funktioner



M200

M201

M202

M203

M204

Laserskärning: Direkt utmatning av programmerad 
spänning
Laserskärning: Utmatning av spänning som funktion 
av sträckan
Laserskärning: Utmatning av spänning som funktion 
av hastigheten
Laserskärning: Utmatning av spänning som funktion 
av tiden (ramp)
Laserskärning: Utmatning av spänning som funktion 
av tiden (puls)

G-funktioner

Verktygsrörelser

G00
G01
G02
G03
G05
G06

G07*
G10
G11
G12
G13
G15
G16

Rätlinje-interpolation, kartesisk, med snabbtransport
Rätlinje-interpolation, kartesisk
Cirkel-interpolation, kartesisk, medurs
Cirkel-interpolation, kartesisk, moturs
Cirkel-interpolation, kartesisk, utan riktningsuppgift
Cirkel-interpolation, kartesisk, tangentiell 
konturanslutning
Axelparallellt positioneringsblock
Rätlinje-interpolation, polär, med snabbtransport
Rätlinje-interpolation, polär
Cirkel-interpolation, polär, medurs
Cirkel-interpolation, polär, moturs
Cirkel-interpolation, polär, utan riktningsuppgift
Cirkel-interpolation, polär, tangentiell 
konturanslutning

Fas/Rundning/Framkörning till resp. frånkörning från 
kontur

G24*
G25*
G26*

G27*

Fas med faslängd R
Hörnrundning med radie R
Mjuk (tangentiell) framkörning med radie R till 
en kontur
Mjuk (tangentiell) frånkörning med radie R från 
en kontur

Verktygsdefinition

G99* Med verktygsnummer T, längd L, radie R

Kompensering för verktygsradie

G40
G41
G42
G43
G44

Ingen verktygsradiekompensering
Verktygskompensering, vänster om konturen
Verktygskompensering, höger om konturen
Axelparallell kompensering för G07, förlängning
Axelparallell kompensering för G07, förkortning

Råämnesdefinition för grafik

G30
G31

(G17/G18/G19) Min-punkt
(G90/G91) Max-punkt

M-funktioner

Cykler för att tillverka hål och gängor

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Centrering
Borrning
Brotschning
Ursvarvning
Universal-borrning
Bakplaning
Universal-djupborrning
Gängning med flytande gängtappshållare
Gängning utan flytande gängtappshållare 
Borrfräsning
Gängning med spånbrytning
Långhålsborrning

Cykler för att tillverka hål och gängor

G262
G263
G264
G265
G267

Gängfräsning
Försänk-gängfräsning
Borr-gängfräsning
Helix-borrgängfräsning
Utvändig gängfräsning

Cykler för att fräsa fickor, öar och spår

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Rektangulär ficka komplett
Cirkulär ficka komplett
Spår komplett
Runt spår komplett
Rektangulär tapp
Cirkulär tapp

Cykler för att skapa punktmönster

G220
G221

Punktmönster på cirkel
Punktmönster på linjer

SL-cykler grupp 2

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Kontur, definition av delkonturernas 
underprogramnummer
Definition av konturdata (gäller för G121 till G124)
Förborrning
Konturparallell urfräsning (grov)
Finskär djup
Finskär sida
Konturlinje (bearbetning av öppna konturer)
Cylindermantel
Cylindermantel spårfräsning
Konturspår trochoid

Koordinatomräkningar

G53
G54
G28
G73
G72
G80
G247

Nollpunktsförskjutning från nollpunktstabeller
Nollpunktsförskjutning i programmet
Spegling av konturen
Vridning av koordinatsystemet
Skalfaktor, förminska/förstora konturen
3D-vridning av bearbetningsplanet
Inställning av utgångspunkt

G-funktioner



*) Blockvis verksam funktion

Cykler för ytor

G60
G230
G231

Bearbetning med 3D-data
Uppdelning av plana ytor
Uppdelning av godtyckligt vinklade ytor

*) Blockvis verksam funktion

Avkännarcykler för att mäta en snedställning

G400
G401
G402
G403

G404
G405

Grundvridning via två punkter
Grundvridning via två hål
Grundvridning via två tappar
Grundvridning med kompensering via en 
rotationsaxel
Inställning grundvridning
Kompensera för snedhet via C-axel

Avkännarcykler för inställning av utgångspunkten

G408
G409
G410
G411
G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

Utgångspunkt mitten spår
Utgångspunkt mitten kam
Utgångspunkt invändig rektangel
Utgångspunkt utvändig rektangel
Utgångspunkt invändig cirkel
Utgångspunkt utvändig cirkel
Utgångspunkt utvändigt hörn
Utgångspunkt invändigt hörn
Utgångspunkt hålcirkel-centrum
Utgångspunkt i avkännaraxeln
Utgångspunkt i mitten av 4 hål
Utgångspunkt i en valbar axel

Avkännarcykler för mätning av arbetsstycket

G55
G420
G421
G422
G423
G424
G425
G426
G427
G430
G431

Mätning av godtycklig koordinat
Mätning av godtycklig vinkel
Mätning hål
Mätning cirkulär tapp
Mätning rektangulär ficka
Mätning rektangulär tapp
Mätning spår
Mätning kam
Mätning av godtycklig koordinat
Mätning hålcirkel-centrum
Mätning godtyckligt plan

Avkännarcykler för kinematik-mätning

G450
G481
G482
G483

Kalibrering av TT
Mätning verktygslängd
Mätning verktygsradie
Mätning verktygslängd och -radie

Avkännarcykler för verktygsmätning

G480
G481
G482
G483
G484

Kalibrering av TT
Mätning verktygslängd
Mätning verktygsradie
Mätning verktygslängd och -radie
Kalibrering av infraröd TT

G-funktioner

Specialcykler

G04*
G36
G39*
G62
G440
G441

Väntetid med F sekunder
Spindelorientering
Programanrop
Toleransavvikelse för snabb konturfräsning
Mätning axelförskjutning
Snabb avkänning

Definition av bearbetningsplan

G17
G18
G19
G20

Plan X/Y, verktygsaxel Z
Plan Z/X, verktygsaxel Y
Plan Y/Z, verktygsaxel X
Verktygsaxel IV

Måttuppgifter

G90
G91

Måttuppgifter absoluta
Måttuppgifter inkrementala

Måttenhet

G70
G71

Måttenhet tum (bestäms i programmets början)
Måttenhet millimeter (bestäms i programmets 
början)

Speciella G-funktioner

G29
G38
G51*
G79*
G98*

Sista positionsbörvärdet som Pol (cirkelcentrum)
Programkörning STOPP
Förval av verktyg (vid centralt verktygsregister)
Cykelanrop
Sätt labelnummer

Adresser

%
%

Programbörjan
Programanrop

# Nollpunktsnummer med G53

A
B
C

Rotationsrörelse runt X-axel
Rotationsrörelse runt Y-axel
Rotationsrörelse runt Z-axel

D Q-parameterdefinitioner

DL
DR–

Förslitningskompensering längd med T
Förslitningskompensering radie med T

E Tolerans med M112 och M124

F
F
F
F

Matning
Väntetid med G04
Skalfaktor med G72
Faktor F-reducering med M103

G G-funktioner

G-funktioner



Konturcykler

Radiekompensering för konturunderprogram

H
H
H

Polär koordinatvinkel
Vridningsvinkel med G73
Gränsvinkel med M112

I X-koordinat för cirkelcentrum/pol

J Y-koordinat för cirkelcentrum/pol

K Z-koordinat för cirkelcentrum/Pol

L
L
L

Sätt ett Label-nummer med G98
Hopp till ett labelnummer
Verktygslängd med G99

M M-funktioner

N Blocknummer

P
P

Cykelparameter i bearbetningscykler
Värde eller Q-parameter i Q-parameterdefinition

Q Parameter Q

R
R
R
R

Polär koordinatradie
Cirkelradie med G02/G03/G05
Rundningsradie med G25/G26/G27
Verktygsradie med G99

S
S

Spindelvarvtal
Spindelorientering med G36

T
T
T

Verktygsdefinition med G99
Verktygsanrop
Nästa verktyg med G51

U
V
W

Axel parallell med X-axel
Axel parallell med Y-axel
Axel parallell med Z-axel

X
Y
Z–

X-axel
Y-axel
Z-axel

* Blockslut

Adresser

Programuppbyggnad vid bearbetning 
med flera verktyg

Lista på konturunderprogram G37 P01 ...

Definiera konturdata G120 Q1 ...

Definiera/anropa Borr 
Konturcykel: Förborrning 
Cykelanrop

G121 Q10 ...

Definiera/anropa grovfräs
Konturcykel: Urfräsning
Cykelanrop

G122 Q10 ...

Definiera/anropa finfräs
Konturcykel: Finskär djup
Cykelanrop

G123 Q11 ...

Definiera/anropa finfräs
Konturcykel: Finskär sida
Cykelanrop

G124 Q11 ...

Slut på huvudprogrammet, återhopp M02

Underprogram för kontur G98 ...
G98 L0

Kontur Programmeringsföljd 
för konturelementen

Radie-
kompensering

Invändig
(ficka)

vid medurs (CW)
vid moturs (CCW)

G42 (RR)
G41 (RL)

Utvändig
(ö)

vid medurs (CW)
vid moturs (CCW)

G41 (RL)
G42 (RR)



Koordinatomräkningar

Q-parameterdefinitioner

Koordinatomräk-
ning

Aktivera Upphäva

Nollpunkts-
förskjutning

G54 X+20 Y+30 
Z+10

G54 X0 Y0 Z0

Spegling G28 X G28

Vridning G73 H+45 G73 H+0

Skalfaktor G72 F 0,8 G72 F1

Bearbetningsplan G80 A+10 B+10 
C+15

G80

Bearbetningsplan PLANE ... PLANE RESET

D Funktion

00
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
19

Tilldelning
Addition
Subtraktion
Multiplikation
Division
Roten ur
Sinus
Cosinus
Roten ur kvadratsumma c = √ a2+b2

Om lika, hoppa till labelnummer
Om olika, hoppa till labelnummer
Om större än, hoppa till labelnummer
Om mindre än, hoppa till labelnummer
Vinkel (vinkel från c  sin a och c  cos a)
Felnummer
Print
Tilldelning PLC


