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TNC:ns manoverenheter
Manoverelement pa bildskarmen

Program-/filhantering, TNC-funktioner

Knapp Funktion
—~ Valj bildskdrmsuppdelning
\
~ Véxla bildskdrm mellan maskin- och
programmeringsdriftart

Knapp Funktion

- Vélja eller radera program/filer, extern
meT datadverforing

= Definiera programanrop, selektera
@ nollpunkts- och punkt-tabeller

D Softkeys: Valj funktioner i bildskarmen

Valj MOD-funktion

a E u Véxla softkeyrad

Visa hjélptexter vid NC-felmeddelanden,
kalla upp TNCguide

HELP

Alpha-knappsats
Knapp Funktion

Presentera alla felmeddelanden som
stari ko

Filnamn, kommentarer

QW E

Visa kalkylator

CALC

DIN/ISO-programmering

GJE[S]

Navigationsknappar

Knapp Funktion

Maskindriftarter
Knapp Funktion

Manuell drift

Elektronisk handratt

Forflytta markdren

Vélj block, cykler och
O parameterfunktioner direkt

Potentiometrar for matning och spindelvarvtal

smarT.NC

Positionering med manuell inmatning

Programkaorning enkelblock

Programkdrning blockféljd
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Matning Spindelvarvtal
100 100
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Cykler, underprogram och programdelsupprepningar

Programmeringsdriftarter

Knapp Funktion
Programinmatning/editering

Programtest

Knapp Funktion
Definiera avkannarcykler
PROBE

Definiera och anropa cykler

cycL CYCL
DEF CALL

Ange och anropa underprogram och
programdelsupprepningar

LBL LBL
SET CALL

Ange programstopp i ett program




Uppgifter om verktyg

Knapp

Funktion

Ange och editera koordinataxlar och siffror

Knapp

Funktion

TOOL
DEF

Definiera verktygsdata i programmet

Valja koordinataxel resp.
ange i programmet

TOOL
(7.\N

Anropa verktygsdata

Siffror

Programmering av konturforflyttningar
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Funktion
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Fram-/frankdrning kontur

Flexibel konturprogrammering FK
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Ratlinje
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Cirkelcentrum/Pol fér poldra koordinater

&

Cirkelbdge runt cirkelcentrum

X3
o

Cirkelbage med radie

E::

Cirkelbage med tangentiell anslutning

Fas/Hornrundning

Specialfunktioner/smarT.NC

Knapp

Funktion

SPEC
FCT

Visa specialfunktioner

smarT.NC: Vélj nasta flik i formularet

smarT.NC: Valj férsta inmatningsfaltet i
féregdende/ nasta ram

0a

Decimalpunkt/Véxla fortecken

P 1]

Ange polara koordinater / inkrementalt
varde

Q-parameterprogrammering /
Q-parameterstatus

Overfor arposition eller varde fran
kalkylatorn

Hoppa over dialogfraga och radera ord

Avsluta inmatning och fortsatt dialogen

Avsluta blocket, avsluta inmatning

Radera inmatat siffervarde eller radera
TNC-felmeddelande

Avbryt dialog, radera programdel







Om denna handbok

Langre fram finner du en lista med de anmaérkningssymboler som har
anvants i denna handbok

=
0y

O

Denna symbol visar dig att det finns sarskilda
anmarkningar till den beskrivna funktionen att ta hdnsyn
till.

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

Fara for arbetsstycket

Fara for spanndon

Fara for verktyget

Fara for maskinen

Fara for anvandaren

Denna symbol visar dig att den beskrivna funktionen
maste ha anpassats av din maskintillverkare. Den
beskrivna funktionen kan darfoér fungera pa olika séatt i olika
maskiner.

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

Onskas andringar eller har du funnit tryckfel?

Vi Onskar alltid att forbéattra var dokumentation. Hjélp oss med detta
och informera oss om Onskade andringar via féljande e-postadress:
tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

TNC-typ, mjukvara och funktioner

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

TNC-typ NC-programvarunummer
iTNC 530, HSCIl och HEROS b 606420-04 SP8

iTNC 530 E, HSCI och HEROS 5 606421-04 SP8

iTNC 530 Programmeringsstation, 606424-04 SP8

HEROS 5

iTNC 530 Programmeringsstation, 606425-04 SP8

HERQOS 5 for virtuell software

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

Ratlinjeforflyttning simultant i upp till 4 axlar

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

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

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

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

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

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

@ Bruksanvisning cykelprogrammering:

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

@ Operatorsdokumentation smarT.NC:

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



Software-optioner

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

Software-option 1

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

Matning i mm/min for rotationsaxlar: M116

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

Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan

Software-option 2

b-axlig interpolering

Spline-interpolering

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

M128Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av
rotationsaxlar (TCPM)

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

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

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

LN-block (3D-kompensering)

Software-option DCM kollision Beskrivning

Funktion som évervakar omraden som har Sida 361
definierats av maskintillverkaren for att
forhindra kollisioner.

Software-option DXF-konverter Beskrivning
Extrahera konturer och Sida 246
bearbetningspositioner fran DXF-filer (format

R12).

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Software-option Globala

programinstallningar SR
Funktion for dverlagring av Sida 379
koordinattransformeringar i

exekveringsdriftarterna, handrattséverlagrad

forflyttning i virtuell axelriktning.

Software-option AFC Beskrivning
Funktion for adaptiv matningsreglering for Sida 392
optimering av skarfoérhallanden vid

serieproduktion.

Software-option KinematicsOpt Beskrivning

Avkannarcykel fér kontroll och optimering av
maskinens noggrannhet.

Bruksanvisning
Cykler

Software-option utokad

verktygsforvaltning izl
Verktygsforvaltning som kan anpassas av Sida 201
maskintillverkaren via python-script.

Software-option Interpolationssvarvning Beskrivning

Interpolationssvarvning av en avsats med
cykel 290.

Bruksanvisning
Cykler

Software-option CAD-Viewer Beskrivning

Oppna 3D-modeller i styrsystemet. Sida 264

ﬁnoftware-optnon Remote Desktop Beskrivning
anager

Fjarrstyrning av en extern datorenhet (t.ex. Maskinhandbok

Windows-PC) via TNC:ns operatdrsgranssnitt




Software-option Cross Talk Compensation

cTC Beskrivning
Kompensation av axelkopplingar Maskinhandbok
Software-option Position Adaptive A
Control PAC izl
Anpassning av reglerparametrar Maskinhandbok
Software-option Load Adaptive Control Beskrivning
LAC

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

Fullautomatisk funktion for att undvika Maskinhandbok

vibrationer under bearbetningen

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

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

software-uppgradering i din TNC.

=)

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

Upgrade-funktioner indikeras i handboken med FCL n déar n indikerar

utvecklingsnivans Idpnummer.

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

FCL 4-funktioner Beskrivning
Grafisk presentation av skyddsomradet  Sida 365

vid aktiv kollisionsévervakning DCM

Handrattsdverlagring vid stoppstatus Sida 364

vid aktiv kollisionsévervakning DCM

3D-grundvridning Maskinhandbok
(uppspanningskompensering)

FCL 3-funktioner Beskrivning

Avkannarcykel for 3D-avkanning

Bruksanvisning Cykler

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

Bruksanvisning Cykler

Matningsreducering vid bearbetning av
konturficka nar verktyget ar i fullt
ingrepp.

Bruksanvisning Cykler

PLANE-funktion: Axelvinkelinmatning Sida 437
Anvandardokumentation som Sida 166
kontextsensitivt hjalpsystem.

smarT.NC: smarT.NC programmering Sida 126

parallellt med bearbetningen

smarT.NC: Konturficka pé
punktmonster

Pilot smarT.NC

smarT.NC: Preview av konturprogram i
filhanteraren

Pilot smarT.NC

smarT.NC: Positioneringsstrategi vid
punktbearbetning

Pilot smarT.NC
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FCL 2-funktioner Beskrivning
3D-linjegrafik Sida 158
Virtuell Verktygsaxel Sida 531
USB-stod for blockenheter (minneskort,  Sida 136

harddiskar, CD-ROM-enheter)

Mojlighet att tilldela varje delkontur olika
djup vid konturformel

Bruksanvisning Cykler

Avkannarcykel for global instéllning av
avkénnarparametrar

Bruksanvisning
Avkéannarcykler

smarT.NC: Blockframlasning med
grafiskt stod

Pilot smarT.NC

smarT.NC: Koordinattransformeringar

Pilot smarT.NC

smarT.NC: PLANE-funktion

Pilot smarT.NC

Avsett anvandningsomrade

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

fér anvandning inom industrin.

Rattslig anmarkning

Denna produkt anvander Open Source Software. Ytterligare

information finner du i styrsystemet under

Driftart Inmatning/Editering
MOD-funktion
Softkey RATTSLIG ANMARKNING

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

igare versioner 34049x-05

Nya funktioner 60642x-01 i forhallande till ti

Oppna och bearbeta externt skapade filer har tillkommit (se
"Tillaggsverktyg for hantering av externa filtyper” pa sida 141)

Nya funktioner i aktivitetsfaltet har tillkommit (se "Aktivitetsfalt” pa
sida 92)
Ytterligare funktioner vid konfigurering av Ethernetgranssnittet (se
"Konfigurering av TNC:n" pa sida 581)
Utokningar for Funktionell Sakerhet FS (Option):
Allmant om Funktionell Sakerhet FS (se “Allmant” péa sida 493)
Forklaringar av begrepp (se "“Forklaringar av begrepp” pa sida 494)
Test av axelpositioner (se "Kontrollera axelpositioner” péa sida
495)
Aktivera matningsbegransning (se “Aktivera
matningsbegransning” pa sida 496)

Utdkning av den allménna statusvisningen hos en TNC med
funktionell sékerhet (se "Utdkad statuspresentation” pa sida 497)

De nya handrattarna HR 520 och HR 550 FS st6ds (se "Forflyttning
med elektroniska handrattar” péa sida 483)

Ny mjukvaru-option 3D-ToolComp: Ingreppsvinkelberoende 3D-
verktygsradiekompensering i block med ytnormalvektor (LN-block)
3D-linjegrafik &r nu aven tillganglig i helskdrm (se “3D-linjegrafik
(FCL2-funktion)” pa sida 158)

For urval av filer i olika NC-funktioner och i tabelléversikten for
paletttabellen star nu en filvalsdialog till forfogande (se "Anropa
godtyckligt program som underprogram” pé sida 273)

DCM: Sakring och aterstallande av uppspanningssituation

DCM: Formularet for skapande av ett testprogram innehaller nu
aven ikoner och tips-text (se “Kontrollera det inmétta spdnndonets
position” pa sida 372)

DCM, FixtureWizard: Avkanningspunkter och avkanningsordning
presenteras entydigt

DCM, FixtureWizard: Beteckningar, avkanningspunkter och
eftermatningspunkter kan visas eller doljas (se "Anvanda
FixtureWizard" pa sida 369)

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

DCM: Det finns bara ett bibliotek med standard-spanndon till
forfogande (se "Mallar for spanndon” pa sida 368)

DCM: Férvaltning av verktygshallare (se "Forvaltning av
verktygshallare (software-option DCM)" pa sida 376)

| driftarten Programtest kan nu bearbetningsplanet definieras
manuellt (se "Stall in tiltat bearbetningsplan for Programtest” pa
sida 556)

| manuell drift star dven bara mode RW-3D for positionspresentation
till férfogande (se "Valja typ av positionsindikering” pa sida 595)
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Utokning i verktygstabellen TOOL.T (se "Verktygstabell: Standard
verktygsdata” péa sida 178):

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

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

Q-Parameter-programmering: String-parameter QS kan nu dven
anvéndas for hoppadresser vid villkorliga hopp, underprogram eller
programdelsupprepningar (se "Anropa underprogram’, sida 270, se
"Anropa programdelsupprepning’, sida 271 och se "IF/THEN -
beddmning programmering", sida 296)

Skapade av verktygsanvandningslistor i exekveringsdriftarterna kan
konfigureras i ett formular (se "Instéllningar for
verktygsanvandningskontroll” pa sida 198)

Beteendet vid borttagning av verktyg fran verktygstabellen kan nu
paverkas via maskinparameter 7263 se "Editera verktygstabell", sida
185

| positioneringsmode TURN i PLANE-funktionen kan nu en
sakerhetshojd definieras, till vilken verktyget skall forflyttas tillbaka i

verktygsaxelriktningen fore vridning (se ”Automatisk vridning:
MOVE/TURN/STAY (obligatorisk uppgift)” pa sida 439)

| den utokade verktygsfoérvaltningen star nu foljande funktioner till

forfogande (se “Verktygsforvaltning (software-option)” pa sida 201):

Kolumner med specialfunktioner kan nu éven redigeras

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

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

| verktygssekvenslistan finns nu ytterligare detaljinformation till
forfogande

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

Kolumner i tabellpresentationen kan enkelt férskjutas med Drag
and Drop

HEIDENHAIN iTNC 530
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igare versioner 34049x-05

Nya funktioner 60642x-01 i forhallande till ti

| driftart MDI star nu dven vissa specialfunktioner (knapp SPEC FCT)
till férfogande (se "Programmera och utféra enkla bearbetningar” pa
sida 534)

Det finns en ny manuell avkannarcykel, med vilken arbetsstyckets
snedstallning kan justeras med en rundbordsvridning (se
"Uppriktning av arbetsstycke via tva punkter” pa sida 518)

Ny avkédnnarcykel for kalibrering av avkannarsystemet mot en
kalibreringskula (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)
KinematicsOpt: Béattre stod for positionering av axlar med hirth-
koppling (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)

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

Ny bearbetningscykel 275 for sparfrasning trochoid (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering)

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

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

Ny funktion for att dppna 3D-data (Software-option) direkt i TNC:n
(se "Oppna 3D-CAD-data (Software-option)” fran sida 264)
Utokningar i den dynamiska kollisionsévervakningen DCM:
Presentationen av stegverktyg har férbattrats
Vid selektering av en verktygsbarar-kinematik visar TNC:n nu

bararens kinematik i en férhandsgranskningsgrafik (se "Tilldela
hallarkinematik” pa sida 188)

Utdkning av funktioner for fleraxlig bearbetning:

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

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

Filhantering: Arkivering av filer i ZIP-filer (se " Arkivera filer” fran sida
139)

Lankningsdjupet vid programanrop har dkats fran 6 till 10 (se
"Lankningsdjup"” pa sida 274)

| det invaxlade fonstret for verktygsselektering star nu en
sokfunktion for verktygsnamn till forfogande (se "Sok efter
verktygsnamn i selekteringsfonstret” pa sida 194)

Utokningar i omradet for palettbearbetning:

For att kunna aktivera fixturer automatiserat har den nya
kolumnen FIXTURE infogats i palett-tabellen (se "Palettdrift med
verktygsorienterad bearbetning” fran sida 464)

| Palett-tabellen har en ny arbetsstyckes-status Uteslut (SKIP)
lagts till (se "Stall in palettniva” fran sida 470)

Om en verktygsekvenslista genereras for en palett-tabell,
kontrollerar TNC:n nu &ven om alla NC-program i palett-tabellen

verkligen existerar (se "Kalla upp Verktygsforvaltning” pa sida
201)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nya funktioner 60642x-02

Den nya funktionen Varddatordrift har inforts (se "Varddator-drift”
pa sida 608)

Sakerhetsprogramvara SELinux star till forfogande (se
"Sakerhetssoftware SELinux" pa sida 93)

Utdkningar i DXF-Konverter:

Konturer kan nu dven extraheras fran .H-filer (se “Dataextrahering
fran Klartext-dialogprogram” pa sida 262)

Forselekterade konturer kan nu dven véljas via tradstrukturen (se
"Valja och spara kontur” pa sida 252)

Fangafunktion underlattar konturselekteringen
Statuspresentation utdkad (se "Grundinstaliningar” péa sida 248)
Bakgrundsfarg kan justeras (se “Grundinstaliningar” pa sida 248)
Presentationen kan véxlas mellan 2D/3D (se " Grundinstallningar”
pa sida 248)

Utodkningar i de globala programinstéallningarna GS:

Alla formulardata kan nu sattas och aterstallas programstyrt (se
"Tekniska forutsattningar” pa sida 380)
Handrattsdverlagringens varde VT kan tas bort vid en
verktygsvéaxling (se "Virtuell axel VT" pé sida 388)

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

Utokning i verktygstabellen TOOL.T:
Via softkey SOK AKT. VERKTYGSNAMN kan du kontrollera om
samma verktygsnamn ar definierat i verktygstabellen (se "Editera
verktygstabell” fran sida 185)
Inmatningsomradet for deltavarde DL, DR och DR2 &r utokat till

999,9999 mm (se “Verktygstabell: Standard verktygsdata” fran
sida 178)

| den utdkade verktygsforvaltningen star nu foéljande funktioner till
forfogande (se "Verktygsforvaltning (software-option)” pa sida 201):

Import av verktygsdata i CSV-format (se "“Importera verktygsdata”
pa sida 206)

Export av verktygsdata i CSV-format (se "Exportera verktygsdata”
pa sida 208)

Markera och radera valbara verktygsdata (se “Radera markerade
verktygsdata” pa sida 209)

Infoga verktygsindex (se “Anvanda verktygsforvaltningen” péa
sida 203)
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Ny bearbetningscykel 225 Gravering (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering)

Ny bearbetningscykel 276 Konturlinje 3D (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering)

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

Vid gangfrasningscykler 26x erbjuds nu en separat matning for den
tangentiella framkorningen till géngan (se Bruksanvisning
Cykelprogrammering)

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

Ny, snabbare optimeringsalgoritm

Efter vinkeloptimeringen ar inte langre nagon separat matserie
noédvandig for positionsoptimeringen

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

Fler planmatpunkter vid kulmatningen

Rotationsaxlar som inte ar konfigurerade ignoreras av TNC:n vid
exekvering av cykeln

HEIDENHAIN iTNC 530

Nya funktioner 60642x-02



Nya funktioner 60642x-03

Nya funktioner 60642x-03

Ny software-option Aktiv vibrationsddmpning ACC (Active Chatter
Control) (se "Aktiv vibrationsddmpning ACC (software-option)"” pa
sida 402)

Utdkningar i den dynamiska kollisionsévervakningen DCM:

Programvaran hjélper vid NC-syntax SEL FIXTURE till via ett
selekteringsfonster med férhandsgranskning vid selektering av
lagrade fixturer (se "Ladda fixtur programstyrt” pa sida 375)

Lankningsdjupet vid programanrop har okats fran 10 till 30 (se
"Lankningsdjup” péa sida 274)

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

maskinen tillgang till dynamiska IP-adresser (se "Allménna natverks-
instéllningar” fran sida 582)

Via maskinparameter 7268.x kan nu kolumner |
utgangspunkttabellen tilldelas och ddljas (se "Lista med allmédnna
anvandarparametrar” fran sida 615)

Instaliningen SEQ i PLANE-funktionen kan nu dven programmeras
via en Q-parameter (se "Val av alternativa tiltldsningar: SEQ +/-
(inmatning om sé& onskas)” péa sida 442)

Utdkningar NC-editor:
Spara program (se "Spara andringar medvetet” pa sida 110)
Spara program under ett annat namn (se "Spara programmet i en
ny fil” pa sida 111)
Angra andringar (se ”Angra andringar” pa sida 111)
Utokningar i DXF-Konverter:(se “"Bereda DXF-filer (Software-
option)” fran sida 246)
Utoékningar i statusraden

DXF-konverter lagrar information nar den stéangs och tar ater fram
denna nar den Oppnas igen

Vid lagring av konturer och punkter kan nu énskat filformat véljas

Bearbetningspositioner kan nu aven lagras i ett Klartext-
dialogprogram

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

| filhanteringen star nu en forhandsgranskning till férfogande (se
“Kalla upp filhanteringen” pa sida 122)

| filhanteringen star nu férhandsgranskning till forfogande (se
"Anpassa filhanteringen” pé sida 137)

Utokningar i de globala programinstallningarna GS:

Funktionen Limit-plan stér nu till férfogande (se “Limit-plan” pa
sida 389)

Utdkning i verktygstabellen TOOL.T:

Innehallet i tabellrader kan kopieras och ater infogas via antingen
softkeys eller shortcuts (se "Editeringsfunktioner” péa sida 186)

Den nya kolumnen ACC har lagts till (se "Verktygstabell: Standard
verktygsdata” péa sida 178)

| den utokade verktygsforvaltningen star nu foljande kompletterande
funktioner till férfogande:

Grafisk presentation av verktygstypen i tabellpresentationen och i
formularet verktygsdata (se "Verktygsforvaltning (software-
option)” pa sida 201)

Ny funktion UPPDATERA PRESENTATION for ny initialisering vid
inkonsekvent datainformation (se "Anvéanda
verktygsforvaltningen” pa sida 203)

Ny funktion Fyll pa tabell vid import av verktygsdata (se
"lmportera verktygsdata” pa sida 206)

| den utokade statuspresentationen star nu en ytterligare flik till
férfogande. | denna visas omradesgranser och
handrattsoverlagringens arvarde (se "Information om
handrattséverlagring (flik POS HR)" pa sida 87)

Vid blockframlasning i en punkttabell star nu en férhandsgranskning
till férfogande. Via denna kan aterstartspositionen selekteras
grafiskt (se "Godtyckligt startblock i program (block scan)” pa sida
563)

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

| cykel 257 Cirkular tapp star nu en parameter till férfogande, med

denna kan du bestamma framkdrningspositionen péa tappen (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering)
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Nya funktioner 60642x-04

Nya funktioner 60642x-04

For styrning av funktionen adaptiv matningsreglering AFC har en ny
NC-syntax inforts (se “Genomfér inldrningsskér” péa sida 395)

Via de globala programinstéliningarna kan du nu dven utfora en
handrattsoverlagring i tiltat koordinatsystem (se
"Handrattsoverlagring” pa sida 387)

Verktygsnamn i TOOL CALL-blocket kan nu daven anropas med string-
parameter QS (se "Anropa verktygsdata” pa sida 193)

Lankningsdjupet vid programanrop har okats fran 10 till 30 (se
"Lankningsdjup” péa sida 274)

Den nya kolumnen ACC har lagts till (se "Verktygstabell: Standard
verktygsdata” pé sida 178)
| verktygstabellen star foljande nya kolumner:

Kolumnen OVRTIME: Definiera den maximalt mojliga
Overskridningen av ingreppstiden (se “Verktygstabell: Standard
verktygsdata” pa sida 178)

Kolumnen P4: Overféringsmajlighet av ett varde till PLC. (se
"Verktygstabell: Standard verktygsdata” pa sida 178)
Kolumnen CR: Overféringsmajlighet av ett varde till PLC. (se
"Verktygstabell: Standard verktygsdata” pa sida 178)

Kolumnen CL: Overforingsmajlighet av ett varde till PLC. (se
"Verktygstabell: Standard verktygsdata” pa sida 178)
DXF-konverter:
Mojligt att infora bokmarke med funktionen Spara (se
"Bokmarken"” pa sida 253)
Cykel 25: Automatisk detektering av restmaterial har lagts till (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering)
Cykel 200: Inmatningsparameter Q359 har lagts till for att
bestdmma djupreferens (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)
Cykel 203: Inmatningsparameter Q359 har lagts till for att
bestamma djupreferens (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)
Cykel 205: Inmatningsparameter Q208 har lagts till for
lyftningsmatning (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)

Cykel 205: Inmatningsparameter Q359 har lagts till for att
bestdamma djupreferens (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)
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Cykel 225: Inmatning av specialtecken ar nu majlig, text kan aven
snedstallas (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)

Cykel 253: Inmatningsparameter Q439 har lagts till for
matningsreferens (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)

Cykel 254: Inmatningsparameter Q439 har lagts till for
matningsreferens (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)

Cykel 276: Automatisk detektering av restmaterial har lagts till (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering)

Cykel 290: Med cykel 290 kan nu dven ett instick tillverkas (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering)

Cykel 404: Inmatningsparameter Q305 har lagts till for att kunna
spara en grundvridning i en valfri rad i utgdngspunkttabellen (se
Bruksanvisning Cykelprogrammering)

Cykel 253: Vid cykel 253 Sparfréasning star nu en parameter till
foérfogande, med vilken du kan bestdmma matningsreferens vid
bearbetning av spéret (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)
Cykel 254: | cykel 254 Cirkulart spar star nu en parameter till
forfogande, med vilken du kan bestamma matningsreferens vid
bearbetning av sparet (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)
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Andrade funktioner 60642x-01 i
forhallande till tidigare versioner
34049x-05

| kalibreringsmenyn f6ér avkannarsystemets langd och radie visas nu
dven nummer och namn pa det aktiva verktyget (om kalibreringsdata
skall anvandas fran verktygstabellen, MP7411 = 1, se "Administrera
flera uppsattningar kalibreringsdata", sida 513)

PLANE-funktionen visar nu vid vridning i mode restvdg den verkliga
vinkel som &r kvar att kora tills malpositionen &r uppnadd (se
"Positionsvarde” pa sida 425)

Framkdrningsbeteende vid sido-finskar med cykel 24 (DIN/ISO:
G124) &r andrad (se Bruksanvisning Cykelprogrammering)

Andrade funktioner 60642x-01 i férhallande till tidigare versioner 34049x-05
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Andrade funktioner 60642x-02

Verktygsnamn kan nu definieras med 32 tecken (se
"Verktygsnummer, verktygsnamn” péa sida 176)

Forbattrad och mer enhetlig hantering med mus eller touchpad i alla
grafikfonster (se "Funktioner i 3D-linjegrafiken” pé sida 158)

Olika invaxlade fonster har justerats till den nya designen
Om ett programtest utférs utan berdkning av bearbetningstiden,

skapar TNC:n dndé en verktygsanvandningsfil (se
"Verktygsanvandningskontroll” pa sida 198)

Storleken pa Service-ZIP-filer har ékats till 40 MByte (se "Generera
servicefiler” pa sida 165)

M124 kan nu deaktiveras genom inmatning av M124 utan T (se "Ta
inte hansyn till vissa punkter vid bearbetning med icke
kompenserade réata linjer: M124" pa sida 340)

Softkey PRESET TABELL har dépts om till
UTGANGSPUNKTSHANTERING

Softkey SPARA PRESET har dépts om till SPARA AKTIV PRESET
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Andrade funktioner 60642x-03

Andrade funktioner 60642x-03

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

En grundvridning kan nu ocks& matas upp med tiltade rotationsaxlar
(se "Inledning” pé sida 514)

Vérdet i utgdngspunktstabellen visas nu ocksa i Tum nér
positionspresentationen ar installd pa TUM (se “Administration av
utgdngspunkter via utgdngspunktstabellen” pa sida 500)

24



Andrade funktioner 60642x-04

DXF-konverter:

En konturs riktning bestams nu redan genom det forsta klicket pa
det forsta konturelementet (se "Valja och spara kontur” pa sida
252)

Radering av flera redan selekterade borrpositioner kan nu utféras
genom att dra upp ett fonster samtidigt som CTRL-knappen ar
nedtryckt (se "Snabbselektering av borrpositioner via
musomrade” péa sida 257)

TNC:n visar enheter i filhanteraren i en forutbestdmd ordningsfoljd
(se "Kalla upp filhanteringen” pa sida 122)

TNC:n utvarderar kolumnen PITCH fran verktygstabellen i
kombination med géngcykler (se "Verktygstabell: Standard
verktygsdata” pa sida 178)
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1.1 Oversikt

1.1 Oversikt

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

Foljande amnen behandlas i detta kapitel:

Sla pd maskinen

Programmera den forsta detaljen
Testa den forsta detaljen grafiskt
Verktygsinstéllning

Instalining av arbetsstycket
Exekvera det férsta programmet
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1.2 Sla pa maskinen

Kvittera stromavbrottet och sok
referenspunkterna

®)

Sla pa matningsspanningen till TNC och maskin: TNC:n startar
operativsystemet. Detta forlopp kan ta ndgra minuter. Dérefter visar
TNC:n dialogen strémavbrott i bildskdrmens 6vre rad.

Tryck pa knappen CE: TNC:n éversatter PLC-

programmet

TNC:n &r nu driftklar och befinner sig i driftart Manuel1 drift.

Uppstartsproceduren och referenspunktssokningen ar
maskinberoende funktioner. Beakta dven anvisningarna i
Er maskinhandbok.

Sla pa styrspanningen: TNC:n testar nddstoppslingans
funktion och véxlar till mode referenssodkning

Passera referenspunkterna i féreslagen ordningsféljd:
Tryck pa den externa START-knappen for varje axel.
Om du har absoluta ldngd- och vinkelmatsystem i din
maskin, behdver referenspunkterna inte sdkas.

Detaljerad information om detta &mne
Sokning av referenspunkter: Se "Uppstart", sida 478
Driftarter: Se "Programinmatning/Editering", sida 79
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1.3 Programmera den forsta detaljen

1.3 Programmera den forsta
detaljen

Vilj korrekt driftart

Man kan bara skapa program i driftart Inmatning/Editering:

Tryck pa driftartknappen: TNC:n vaxlar till driftart
Inmatning/Editering

Detaljerad information om detta @mne
Driftarter: Se "Programinmatning/Editering", sida 79

TNC:ns viktigaste manoverenheter

Funktioner for dialogledning Knapp

Bekréfta inmatning och aktivera nasta dialogfréga

Hoppa 6ver dialogfragan @

Avsluta dialogen i forvag @

Avbryt dialogen, angra inmatningar
O

Softkeys pa bildskdrmen, med vilka man kan vélja
olika funktioner beroende pé driftlaget D

Detaljerad information om detta @mne
Skapa och andra program: Se "Editera program’, sida 109
Knappoversikt: Se "TNC:ns mandverenheter", sida 2
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Oppna ett nytt program/Filhantering

PGM
MGT

Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n 6ppnar
filhanteringen. TNC:ns filhantering ar uppbyggd pé ett
liknande satt som en PC med Windows utforskare.
Med filhanteraren administrerar man data pa TNC:ns
harddisk

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

Ange ett valfritt filnamn med extension .I: TNC:n
Oppnar da& automatiskt ett program och fragar efter
det nya programmets mattenhet. Var vaksam péa de
begransningar som finns med specialtecken i
filnamnen (se "Filers namn" pa sida 117)

Valj méattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH:
TNC:n startar automatiskt rAdmnesdefinitionen (se
'Definiera ett r&dmne" pa sida 58)

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

Detaljerad information om detta &mne
Filhantering: Se "Arbeta med filhanteringen®, sida 119
Skapa ett nytt program: Se "Oppna och mata in program’, sida 103

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT

Filhantering

TNG - ~dunppan T7000.H
- 2TNe: TG : \DUMPPGHN . &
> CIDEMO Fil-namn |Tvp ~|stora|andraa [statd?
Jlauneesn [beezesesaze H asa3s 78.11.7011
Ciscreendunps S -1t
= ) M e020508420MS H 48416 28.11.2011 +
Ciservice L
3 Doozesesazt H a1502 28.11.2011 ----
CisnarTne
N Doezesesdzins H 41480 28.11.2011 -----
- : [ eozesesazz H 41374 28.11.2011 ~—-—-
» Citncguide
N [>oazesesazzns H 41352 28.11.2011 ~--—- —
=, (20024807601 H 7084 28.11.2011 ----= [ T [| [}
b 2H L] 1 1
» 2K 20026179617 H 430k 28.11.2011 —-—-— % g
e B1 H 028 24.11.2011 - "
» S0 i@1639 H 10443k 24.11.2011 —----
s
= 217002 H 7754 24.11.2011 @ g
» 2a L -1t b W
» SR B17011 H 386 24.11.2011
233 H 548 24.11.2011
» @5 1]
s B1F " saa 24.11.2e11 sw0% [
oC m1ce H 2902 24.11.2011 —---+ ) ¥
= B1z H 202 24.11.2011 oFF]  on
BN H 478 24.11.2011
v 22 L]
B1s H s18 24.11.2011 - | | o
[y W e sesaen o | &L
Rasa21 H saR 24 11 2011 =
e
ST Objekt 7 44676, 1Keyte 7 163,866y es iria
s10A stoA vaLy KOPIERA vALy Ny s1sTA
S FIL FILERNA
[ SLUY

57

1.3 Programmera den forsta detaljen



1.3 Programmera den forsta detaljen

Definiera ett raamne

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

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

Spindelaxel Z - Plan XY?: Ange aktiv spindelaxel. G17 ar forinstallt,
godkénn med knappen ENT

Koordinater?: Ange den rdédmnets minsta X-koordinat i férhallande
till utgdngspunkten, t.ex. 0, godkann med knappen ENT

Koordinater?: Ange den rdédmnets minsta Y-koordinat i férhallande
till utgdngspunkten, t.ex. 0, godkdnn med knappen ENT

Koordinater?: Ange den rdédmnets minsta Z-koordinat i forhallande
till utgdngspunkten, t.ex. -40, godkdnn med knappen ENT

Koordinater?: Ange den rddmnets storsta X-koordinat i férhallande
till utgdngspunkten, t.ex. 100, godkédnn med knappen ENT

Koordinater?: Ange den rddmnets storsta Y-koordinat i férhallande
till utgdngspunkten, t.ex. 100, godkann med knappen ENT

Koordinater?: Ange den r&dmnets storsta Z-koordinat i férhallande
till utgdngspunkten, t.ex. 0, godkdann med knappen ENT: TNC:n
avslutar dialogen

Exempel NC-block

%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

Detaljerad information om detta @mne
Definiera rédmne: (se sida 105)
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Programuppbyggnad

Bearbetningsprogram skall i méjligaste man byggas upp pa liknande
satt. Detta okar Oversiktligheten, férkortar programmeringstiden och
minskar risken for fel.

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel, konventionell
konturbearbetning

1 Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
2 Frikor verktyget

3 Forpositionera i bearbetningsplanet i ndrheten av konturens
startpunkt

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

Forflyttning fram till konturen
Bearbeta konturen

Forflyttning bort fran konturen

Frikor verktyget, avsluta programmet
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Detaljerad information om detta @mne:

m Konturprogrammering: Se "Verktygsrorelser', sida 216

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel
cykelprogrammering

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
Frikor verktyget

Definiera bearbetningscykel
Forflyttning till bearbetningsposition
Anropa cykel, starta spindel/kylvatska
Frikor verktyget, avsluta programmet

N 1A WN =

Detaljerad information om detta @mne:

W Cykelprogrammering: Se Bruksanvisning Cykler
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1.3 Programmera den forsta detaljen

Programmera en enkel kontur

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

TOOL
CALL
0

Gl26

60

Anropa verktyg: Ange verktygsdata. Bekréafta
respektive inmatning med knappen ENT, glom inte
verktygsaxeln

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

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

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

Férpositionera verktyget i bearbetningsplanet: Tryck
pé den orangefargade axelknappen X och ange vardet
fér den position som forflyttningen skall utforas till,
t.ex. -20

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

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

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

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

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

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

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

Framkérning till konturen: Definiera Rundningsradie
for framkdrningsbagen

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

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

95

YA

10

20

Jlary

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

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

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

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

G 27 Frankorning fran konturen: Definiera Rundningsradie
for frankodrningsbagen

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

90NN

0

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

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

Detaljerad information om detta &mne

Komplett exempel med NC-block: Se "Exempel: Ratlinjerorelse
och fas med ratvinkliga koordinater", sida 233

Skapa ett nytt program: Se "Oppna och mata in program’, sida 103

Fram-/frédnkorning kontur: Se "Framkorning till och frankdrning fran
kontur", sida 220

Programmering av konturer: Se "Oversikt konturfunktioner", sida
224

Kompensering for verktygsradie: Se "Kompensering for
verktygsradie", sida 211

Tillaggsfunktion M: Se "Tillaggsfunktioner for kontroll av
programkorning, spindel och kylvatska", sida 335
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1.3 Programmera den forsta detaljen

Skapa cykelprogram

Hélen som visas i bilden till hdger (djup 20 mm) skall tillverkas med en
standardborrcykel. Rd&dmnesdefinitionen har du redan skapat.

TOOL
CALL
0

CycL
DEF

BORRNING/
GANGNING

200

)

Glo

X0
Gl

62

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

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

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

Tilldaggsfunktion M? Bekrdfta med knappen END:
TNC:n lagrar det inmatade forflyttningsblocket

Kalla upp cykelmeny
Visa borrcykler

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

Forflytta till den forsta borrpositionen: Ange
Koordinaterna for halets position, starta spindel och
kylvatska, anropa cykeln med M99

Forflytta till Ovriga borrpositioner: Ange Koordinaterna
for respektive héls position, anropa cykeln med M99

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

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

Tilldaggsfunktion M? Ange M2 fér programslut,
bekrafta med knappen END: TNC:n lagrar det
inmatade forflyttningsblocket
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1= Skapa ett nytt program: Se "Oppna och mata in program’, sida 103
= Cykelprogrammering: Se Bruksanvisning Cykler
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Raamnesdefinition

Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Definiera cykler

Spindel och kylvétska till, anropa cykel
Anropa cykel
Anropa cykel
Anropa cykel

Frikérning av verktyget, programslut
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1.4 Testa den forsta detaljen grafiskt

1.4 Testa den forsta detaljen
grafiskt

Valj korrekt driftart mewe oieT | PROGRAMTES T
. . %3815 671 *
Man kan bara testa program i driftart Programtest: Nzo Doo 0 Pt +ox
. o ket
Tryck pa driftartknappen: TNC:n vaxlar till driftart Nas 0B2 a7 Po1 -Sa:
-D Pro ramtest NE@ Dee 08 PRl +@x
9 Noo D00 03 Pot +ox.
. . . i nee D 012, 7es,
Detaljerad information om detta @mne 1123 000 020 ot ssoox
T n . n H N140 Dee 023 P@1 +5x
TNC:ns driftarter: Se "Driftarter”, sida 78 ias e a2 mat e
Testa program: Se "Programtest”, sida 551 NiSs Dao 038 bat sar
N1SS5 Dee Q31 Pe1 +E0x
N1SE Dee 032 P21 +80x
N200 G20 G17 X+0 Y+0 Z-50%
- . R &
Valj verktygstabell for programtestet Nl Emarg o T 07
N2oo Doo 028 Pol +ix
. . I o . . o 4096.00 * T 1:08:25
Du behdver bara utfora detta steg nar du annu inte har aktiverat ndgon = s e
verktygstabell i driftart Programtest. L0 ? o s
PGM T_ryck pé_knappen PGM MGT: TNC:n 6ppnar
L filhanteringen.
vaLy Tryck pa softkey VALJ TYP: TNC:n visar en
TP softkeymeny for selektering av den filtyp som skall
visas
visa AL Tryck pa softkey VISA ALLA: TNC:n visar alla lagrade

g

filer i det hogra fonstret

Flytta markoéren at vanster till katalogerna
Flytta markoren till katalogen TNC:\
Flytta markoren at hoger till filerna

Flytta markéren till filen TOOL.T (aktiv verktygstabell),
overfor med knappen ENT: TOOL.T erhéller status S
och ar darmed aktiv fér programtest

-1 ]-]1¢

Tryck pa knappen END: Lamna filhanteringen

Detaljerad information om detta @mne

Verktygshantering: Se "Inmatning av verktygsdata i tabellen", sida
178

Testa program: Se "Programtest’, sida 551
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Valj det program som du vill testa

PGM
MGT

SISTA
FILERNA

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

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

Vaélj det program som du vill testa med pilknapparna,

bekrafta med knappen ENT

Detaljerad information om detta &mne
Vélja program: Se "Arbeta med filhanteringen®, sida 119

Valj bildskarmsuppdelningen och

presentationen
—~ Tryck pa knappen for bildskdarmsuppdelning: TNC:n
A\, visar alla tillgéngliga alternativ i softkeyraden
pRosRan Tryck pa softkey PROGRAM + GRAFIK: TNC:n visar
GRAFIK programmet i den vénstra bildskdrmsdelen och
radmnet i den hogra bildskarmsdelen
Vélj den dnskade presentationen via softkey
] Visa vy ovanifrén
%ﬁ Visa presentation i 3 plan
| Visa 3D-framstéllning

Detaljerad information om detta &mne
Grafikfunktioner: Se "Grafik", sida 540
Utfora programtest: Se "Programtest’, sida 551
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1.4 Testa den forsta detaljen grafiskt

Starta programtestet

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

Du kan vaxla presentationssattet via softkeys nar
simuleringen pagar

Tryck pa softkey STOPP: TNC:n stoppar
programtestet

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

STOP

START

Detaljerad information om detta &mne
Utféra programtest: Se "Programtest”, sida 551
Grafikfunktioner: Se "Grafik", sida 540

Stélla testhastighet: Se "Instéllning av programtestets hastighet’,
sida 541

66
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1.5 Verktygsinstallning

Valj korrekt driftart
Du staller in verktyg i driftart Manuell drift:

Detaljerad information om detta &mne
TNC:ns driftarter: Se "Driftarter”, sida 78

Tryck pa driftartknappen: TNC:n véxlar till driftart
Manuell drift

Férbereda och mata upp verktyg

Spénn upp erforderliga verktyg i lampliga verktygshallare

Vid uppmatning med extern férinstéliningsapparat: Mat upp
verktygen, notera langd och radie eller éverfér dem direkt till
maskinen med ett dverféringsprogram

Vid uppmatning i maskinen: Ladda verktygen i verktygsvaxlaren (se
sida 68)

Verktygstabellen TOOL.T

| verktygstabellen TOOL.T (fast lagrad under TNC:\) sparar du
verktygsdata sdsom langd och radie men ocksa ytterligare
verktygsspecifik information som TNC:n behéver for att kunna utféra
olika funktioner.

For att mata in verktygsdata i verktygstabellen TOOL.T, gér man péa
féljande satt:

VERKTYG
TABELL

Visa verktygstabellen: TNC:n visar verktygstabellen i

7AW en tabellpresentation
Andra verktygstabellen: Satt softkey EDITERING pa
A TILL

Valj det verktygsnummer som du vill dndra med
pilknapparna nedat eller uppat

Vaélj det verktygsdata som du vill &ndra med pilknapp
hoger eller vanster

Ldmna verktygstabellen: Tryck pa knappen END
Detaljerad information om detta &mne

TNC:ns driftarter: Se "Driftarter", sida 78

Arbeta med verktygstabellen: Se "Inmatning av verktygsdata i
tabellen’, sida 178
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Platstabellen TOOL P.TCH

PROGRAM

PLATSTABELL EDITERING

(=2}
=
u—
c
_= f?latstabe_llerjs funktionssatt ar maskinberoende. Beakta VERKTYGSNUMMER? InaTNING
-‘S dven anvisningarna i Er maskinhandbok. [Tl Tor o — = =
7 - |
c PE
B B D12 -]
.CT) | platstabellen TOOL_P.TCH (fast lagrad under TNC:\) bestdammer du i3 o %‘ ‘
O) vilka verktyg som verktygsmagasinet ar bestyckat med. B8 2 T
> ) . : ) . 5% = Y
-t For att mata in data i platstabellen TOOL_P.TCH f6r man pa foljande B i3 o
> satt: 17 17 paa 2B ‘
e ' 8% S-I1ST i
o veRkrv Visa verktygstabellen: TNC:n visar verktygstabellen i 22 Sl 14:54 F o0 g
> =ty tabell tati +20.707 Y +10.707 2 +100.250 o
é én tabellpresentation wB +0.000 %C +0.000
I.Q pLaTs Visa platstabellen: TNC:n visar platstabellen i en o= S1 0.000 @%E
| o TABELL tabellpresentation fAER &:20 T s 2Zs 1875 F o ns /s
BORJAN SLUT SIDA SIDA EDITERA ATERSTALL VERKTYG
A . o ‘ ‘ o PLATS- TABELL SLUT
Andra platstabellen: Satt softkey EDITERING pa TILL EEL || T

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

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

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

TNC:ns driftarter: Se "Driftarter", sida 78

Arbeta med platstabellen: Se "Platstabell for verktygsvaxlare", sida
190
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1.6 Installning av arbetsstycket

Valj korrekt driftart

Du staller in arbetsstycket i driftart Manuell drift eller E1. handratt

@ Tryck pa driftartknappen: TNC:n véaxlar till driftart
Manuell drift

Detaljerad information om detta &mne
Manuell drift: Se "Forflyttning av maskinaxlarna’, sida 481

Spann upp arbetsstycket

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

Nar du inte har tillgang till ett avkédnnarsystem, méste du rikta upp

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

Uppriktning av arbetsstycket med
avkannarsystem

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

AVKANNAR-
FUNKTION
222

AVKANNING

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

Matning av grundvridning: TNC:n visar
grundvridningsmenyn. Kénn av tva punkter ldngs med
en rak kant pa arbetsstycket for att registrera
grundvridningen

Forpositionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna i nérheten av den forsta
avkanningspunkten

Valj den 6nska avkanningsriktningen via softkey

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

Férpositionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna i narheten av den andra
avkanningspunkten

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

Darefter presenterar TNC:n den registrerade
grundvridningen

Lamna menyn med knappen END, besvara frdgan om
overforing av grundvridningen till Preset-tabellen med
knappen NO ENT (6verfér inte)

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

534

Uppriktning av arbetsstycke: Se "Kompensering for arbetsstyckets
snedstalining med avkénnarsystem®, sida 514
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Instéllning av utgangspunkt med
avkannarsystem

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

AVKANNAR-
FUNKTION
A7

AVKANNING

oL

UTGANGS-
PUNKT
INSTALLN.

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

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

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkdnningspunkten, pa kanten
som inte kdndes av vid uppmatning av
grundvridningen

Valj den 6nska avkanningsriktningen via softkey

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

Forpositionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna i nérheten av den andra
avkanningspunkten

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

Dérefter presenterar TNC:n koordinaterna for den
uppmatta hérnpunkten

Satt 0: Tryck pa SOFTKEY SATT UTGANGSPUNKT

Lamna menyn med knappen END

Detaljerad information om detta &mne

Stalla in utgdngspunkten: Se "Installning av utgdngspunkt med
avkannarsystem", sida 519
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1.7 Exekvera det forsta programmet

1.7 Exekvera det forsta
programmet

Vilj korrekt driftart

Du kan exekvera program i antingen driftart Programkoérning
enkelblock eller i driftart Programkérning blockféljd:

Tryck pa driftartknappen: TNC:n véxlar till driftart
Programkorning enkelblock, TNC:n utfor
programmet block for block. Du méaste starta varje
individuellt block med knappen NC-start.

Tryck pa driftartknappen: TNC:n vaxlar till driftart
Programkorning blockfoljd, efter NC-start utfor
TNC:n programmet fram till ett programstopp eller till
sitt slut.

Detaljerad information om detta &mne
TNC:ns driftarter: Se "Driftarter”, sida 78
Exekvering av programmet: Se "Programkdérning’, sida 557

Valj det program som du vill exekvera

PGM
MGT

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

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

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

Detaljerad information om detta &mne

Filhantering: Se "Arbeta med filhanteringen®, sida 119

Starta Program

®

Detaljerad information om detta @mne
Exekvering av programmet: Se "Programkdrning’, sida 557

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

72
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BORJAN sLuT SIDA SIDA BLOCKFRAM | yeurops- | moLLpunkr | VERKTYG
LASNING TABELL
ANV. TID TABELL. )

Forsta stegen med iTNC 530 @
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

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

Pa den integrerade harddisken kan ett godtyckligt antal program
lagras, dven sadana som har genererats externt. For att utféra snabba
berdkningar kan man, nér som helst, kalla upp en kalkylator.

Knappsats och bildskdrmspresentation ar 6verskadligt utformade, sa
att alla funktioner kan néds snabbt och enkelt.

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

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

Driftart smarT.NC erbjuder TNC-nybdrjare en enkel mojlighet att
shabbt och utan nagot storre utbildningsbehov kunna skapa
strukturerade Klartext-dialogprogram. For smarT.NC finns en separat
bruksanvisning tillgédnglig.

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

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

Kompatibilitet

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

Bildskarm

TNC:n levereras med en 15 tum farg-flatbildskdrm. Alternativt finns @

aven en 19-tums farg-flatbildskarm . HEIDENHAIN
MANUELL DRIFT

Ovre raden

Vid paslagen TNC visar bildskdrmen de valda driftarterna i den ~23.348
Sversta raden: Maskindriftarter till vanster och A e
programmeringsdriftarter till hoger. Den driftart som for tillfallet e .
presenteras i bildskdrmen visas i ett storre falt i den dvre raden:

dar visas dven dialogfragor och meddelandetexter (Undantag: nar .
TNC:n endast visar grafik).

Softkeys @

B
a0
[2]s -o.oe0n
<
[2orunaurian.  +o.0000

S1 9.000

aeil-g0 8

ns o
8% S-IST
©% SCNmJ 14:33

| underkanten presenterar TNC:n ytterligare funktioneriformav en
softkeyrad. Dessa funktioner véljer man med de dérunder @l | s s 2
placerade knapparna. For orientering indikerar smala linjer precis = =
Over softkeyraden antalet tillgédngliga softkeyrader. Dessa 0 @ 0 F . e E@E @
ytterligare softkeyrader véljs med de svarta pilknapparna som ar
placerade ldngst ut i knappraden. Den aktiva softkeyraden 5
markeras med en upplyst linje.

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

Knappar for softkeyval HEIDENHAIN

Vixla softkeyrad z = o 52 =
Val av bildskarmsuppdelning
Knapp for bildvaxling mellan maskin- och programmeringsdriftart ? Ef
Knappar for softkeyval avsedda for maskintillverkar-softkeys. - -

= [
Till en 15-tums bildskarm finns 6 softkeys till férfogande, till en 19- — =
tums bildskarm finns 18 softkeys. J
Véaxla softkeyrad for maskintillverkar-softkeys =

|

-] ]

]

O 10 Sl fah [ e | | [ -0

@ g

= T = T~ o~

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Bildskarm och knappsats

Vilja bildskarmsuppdelning

Anvandaren valjer sjalv dnskad uppdelning av bildskdrmen: P4 detta
satt kan TNC:n exempelvis i driftart
PROGRAMINMATNING/EDITERING presentera programmet i det
vanstra fonstret, medan exempelvis programmeringsgrafiken visas
samtidigt i det hogra fonstret. Alternativt kan man vélja att presentera
programstrukturen i det hogra fonstret eller enbart programmet i ett
stort fonster. Vilka fonster som TNC:n kan visa ar beroende av vilken
driftart som har valts.

Vélja bildskéarmsuppdelning:

—~ Tryck pa knappen for bildskarmsuppdelning:
% Softkeyraden presenterar de méjliga
bildskdrmsuppdelningarna, se "Driftarter’, sida 78

PROGRAN Valj bildskarmsuppdelning med softkey

+
GRAFIK
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Knappsats 3
©
TNC:n levereras med olika knappsatser. Bilden visar @ (7}]
mandverelementen pa knappsatsen TE 730 (15") och TE 740 (19”): - e EEEEE Q.
. e o o 1 T o [ Q.
Alfabetiskt tangentbord for textinmatning, filnamn och DIN/ISO- EEEEDEADDOEEOOC] 5+
programmering. RS [ [ i [ [ s [ [ k>
Tva-processor-version: Ytterligare knappar fér Windows-hantering %C?JEJ -
Filhantering = e T
Kalkylator ‘/ﬁ? B ElomEE o
MOD-funktion L EEE B2 = I EA | =
HELP-funktion Ll .-
Programmeringsdriftarter //-) @E@E) (e (22 (e () (&) g - g
Maskindriftarter e EEaEEE g 2]
. ) . . ® @ O
Oppning av programmeringsdialogen —
Navigationsnappar och hoppinstruktion GOTO @ R R ———— o E
Inmatning av siffror och axelval CoDONDDODOD0DO0E) PDona
Musplatta EauEnDiDDEoO0E EmsE N
L = EEEHEEDEE Ao 1. -] ot o
smarT.NC-navigationsknappar O ENOMEPMEDDD D Sman
USB-anslutning [ -1 1= | — | — =3 - 1S G—] === ( )
De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa den forsta @ %g %gg = 0
omslagssidan. ==
@ BEEE @ EEaEE
Vissa maskintillverkare anvéander sig inte av .. BUBn W -
@ standardknappsatsen fran HEIDENHAIN. Beakta i dessa ooo
fall maskinhandboken. @ @

Externa knappar, sdsom exempelvis NC-START eller NC-
STOPP, beskrivs ocksé i maskinhandboken.

HEIDENHAIN iTNC 530 77 @



2.3 Driftarter

2.3 Driftarter

Manuell drift och El. Handratt

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

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATNING

Driftarten El. Handratt stodjer manuell forflyttning av maskinaxlarna = ~23.340 |E——
d hjal lektronisk handratt HR = ——ii8-187 Ve ° B
med hjélp av en elektronisk handra . 5 T PO v e .
. . o . *B +0.000 *B +0.000
Softkeys for bildskarmsuppdelning (valj enligt tidigare beskrivna #C +8.0080 2. 19099 LN
[Elvr  +o.0000 =y
metOd) A +0.0000 =
B +0.0000 s %
. C  +0.0000 @
FonSter SOftkey S 1 0 @00 Erundl}rxdn. +0.0000
. = 5100%
Positioner o5
RESTRER] ®: 15 TS z [s 1875 =)
8% S-IST ® %B
vanster: Positioner, hdger: Statuspresentation rosTION RSN A3
M s F | Firoou | aorawzate. Q ameLL
py j b T
vanster: Positioner, hdger: Aktiva kollisionsobjekt PoszTION
(FCL4-fUnktiOn) KINEMATIK
Posmonermg med manuell inmatning MANUELL POSITIONERING Fromeen |
] . . . renociGTige p uersikt | pen | PAL | LBL [cve | m | pos | >
| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner programmeras, ieeeassas vanor & R x e w oo |G
exempelvis for planfrasning eller forpositionering. . MR =
Softkeys for bildskarmsuppdelning 7 prgte ‘;
Fonster Softkey ’ ¥ =y
Program o s [
9 ERUEREH e PGM CALL — Z)E;a:ae:ea @y
@% SINm] 15:04
S100%
.. .. . X +250.000 Y +0.000 2 -560.008| & ¥
vanster: Program, hoger: Statuspresentation pRosRen *E +0.000MC +0.000 oFF]_ on
STATUS S
2 S1 ©.008 2=
AER G: 20 T 5 z/s 1875 F o M5, 9
vanster: Program, hdger: Aktiva kollisionsobjekt PROGRAM- T e e [ ] ‘ iy ‘
. . . + KOORD.
(FCL4-funktion). Nar denna presentation har valts | kmenarz OVERSIKT | POS. | VERKTYS | ormaa. = =

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

| denna driftart skapar man sina bearbetningsprogram. Den flexibla
konturprogrammeringen, de olika cyklerna och Q-
parameterfunktionerna erbjuder ett stort stéd och funktionsomfang.
Om sé& dnskas visar programmeringsgrafiken eller 3D-linjegrafiken
(FCL 2-funktion) de programmerade forflyttningsbanorna.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40x
NZ@ G31 G0 X+100 Y+100 Z+@%
N4@ TS G17 S500 F100%

NB@ GO1 G4l X+5 V+30 F250%
N9@ G26 Rz*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 Y+35.495%
N110 GOB X+55.505 V+53.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30

NS9999 G27 R2*

NG99999 GO0 G4@ X-30%

NG9999 Z+50 M2¥

NS99999999 %3803_1 G71 *

BORJAN SLUT sIpA sIpA

SOK. START

START
ENKELBL .

Fonster Softkey
Program

PROGRAM
vanster: Program, hoger: Programléankning PROGRAM
vénster: Program, hoger: Programmeringsgrafik PROGRaI

GRAFIK
vénster: Program, hoger: 3D-linjegrafik PRoGRaH

3D-LINJER
3D-linjegrafik

3D-LINJER

Programtest

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

| kombination med software-Option DCM (dynamisk
kollisionsdvervakning), kan du kontrollera programmet betraffande
kollisioner. TNC:n tar d& hansyn, som vid programkdérning, till alla
maskinfasta komponenter som maskintillverkaren har definierat och
uppmatta spanndon.

Softkeys for bildskarmsuppdelning: se "Program blockféljd och
Program enkelblock", sida 80

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT

PROGRAMTEST

%3815 G71 *
N10 D@@ G1 PO1 +0x

NZo D@@ 02 PO1 +0x

N3 D@@ 03 PO1 -40%

N35 D@@ G5 PO1 +40%

N3 DO@ Q16 PO1 +10%

N4@ D@@ G7 PO1 -90*

NS@ De@ Q17 POl +30x

NE@ DO@ G8 PO1 +0x

N7@ D@@ Q18 PO1 +30x

N8 De@ 03 POl +0x

Nge De@ 010 PO1 +50x

N10@ D2@ Q12 PO1 +2x
Nilex

N1Z@ D@® G20 PO1 +500%
N130 D@® 621 PO1 +250%
N14@ D@® 023 PO1 +5%

N150 D@® 024 PO1 +1x

N16@ D@0 025 PO1 +20%
N170 D@® 026 PO1 +100x
N18@ D@® 027 PO1 +180x
N19@ D@® 029 PO1 +4x

N195 D@® 031 PO1 +80%
N1S6 D@@ 032 PO1 +30%
NZ@@ 630 G17 X+0 Y+0 Z-50%
NZ1@ G31 GS0 X+100 Y+100 Z+5%
N230 T2 G17 S2000%

NZ8@ D@® 029 PO1 +1x

4096.00 * T

[

STOPP.
START

START RESET
ENKELBL . *
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2.3 Driftarter

Program blockfoljd och Program enkelblock

| Program blockféljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram
kontinuerligt till dess slut eller till ett manuellt respektive
programmerat avbrott. Efter ett avbrott kan man ateruppta
programexekveringen.

| Program enkelblock startar man varje block separat genom att trycka
pa den externa START-knappen.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

%3803_1 671 *
N10 530 G17 X+@ Y+0 Z-40%

NZo G31 GI0 X+100 Y+100 Z+@%

N4@ T5 G17 S500 F100%

NS0 50O G40 GI@ Z+50%

NB@ X-30 Y+30 M3%

N70 2-20%

N8 GOl G41 X+5 Y+30 F250%

NG@ 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.8645 Y+35.495+
N110 GOB X+55.505 Y+59.488%

N12@ GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 R2*

NgS9999 GO? G4e X-30%

Ng9999 Z+50 M2x

Ng9999999 %3803_1 671 *

I

i

&0

!

o

@m
i
I+

@% SINm]
@% SINm] 15:03
30 H B0 U oiooieo[lNENESS
- @
+250.000 Y +0.000 Z 560.000 v
*B +0.000 #C +0.000
S
@ S1 0.000 & % =
AER &:20 T 5 z|s 1875 F o ms /8
BORJAN SLUT SIDA SIDA BLOCKFRAM UERKTYGS- NOLLPUNKT VERKTYG
LASNING TABELL
ANV. TID TABELL z L)

PROGRAM BLOCKFGLJD

N4@ T5 G17 S500 F100%
NS0 GO0 G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3s

N70 2-20%

N8 GOl G41 X+5 Y+30 F250%

NG 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.845 Y+35.495%
N11@ GOB X+55.505 Y+59.488%

N12@ GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ngg9999 627 R2*

NgS9999 GOO G4 X-30%

Ng9999 Z+50 M2x

NgS9999999 %3803_1 671 *

Fonster Softkey
Program PROGRAM
vénster: Program, héger: Programlankning prosRer
vanster: Program, hoger: Status proseen
vanster: Program, hdger: Grafik progsan
Grafik _
vanster: Program, hdger: Aktiva kollisionsobjekt PROGRAN-
(FCL4-funktion). Nar denna presentation har valts ~  kmenarz

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

Aktiva kollisionsobjekt (FCL4-funktion). Nar 1
denna presentation har valts visar TNC:n en o
kollision med roéd inramning av grafikfonstret.

£

C

o
L]
[+]

Softkeys for bildskarmsuppdelning vid palettabeller

Fonster Softkey
Palettabell o
vanster: Program, hoger: Palett-tabell pRosRen
vanster: Palett-tabell, hoger: Status paLerT
vanster: Palett-tabell, hdger: Grafik pacert

80

2% SINm]
2% SINm] e
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 %
*B +0.0080 #C +0.000
s
2 S1 0.000 &2
RAER &: 20 T 5 Z S 1875 F o MS /8
BORJAN SLuT SIDA SIDA BLOCKFRAM UERKTYGS- NOLLPUNKT VERKTYG
= o ANV, TID TABELL %RBEELL
Inledning



2.4 Statuspresentation

"Allman” Statuspresentation

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

Program enkelblock och Program blockféljd, under férutsattning att
inte presentation av enbart “Grafik” har valts, och vid

Manuell positionering.

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt visas statuspresentationen
i ett storre fonster.

Information i statuspresentationen

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0%
N4@ TS G17 5500 F100x

N5@ GOO G40 G909 Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3

N7@ z-20%

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

N110 GO5 X+55.505 Y+63.488%
N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N140 GO2 X+5 Y+30%

N9998g 627 R2

N99988 Z+50 M2%
N99999989 %3803_1 G71 *

0% SINmI
0% SINm)

15:03

32 H +60 V ©:00:00 s100% %L
+250.0008 Y +0.000 2 -560.000 v
#B +0.0800 HC +0.000
Nl
2 S1 0.000 =
AER &: 20 T S 2/S 1875 F o M5 -89
BORJAN SLUT SIDA SIDA BLOCKFRAM | epuTyEs- | NOLLPUNKT VERKTYG
LASNING TABELL
o= || AW. TID TABELL o

Symbol Betydelse

AR Den aktuella positionens Ar- eller Bor-koordinater

X]Y][Z] Maskinaxlar; TNC:n presenterar hjélpaxlar med sméa
bokstaver. Ordningsfoljden och antalet visade axlar
bestams av Er maskintillverkare. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok

FISQY Presentationen av matning i tum motsvarar en

tiondel av det verksamma vardet. Varvtal S, matning
F och aktiv tilldggsfunktion M

Programkoérning har startats

Axeln ar last

Axeln kan forflyttas med handratten

Axlarna forflyttas i ett grundvridet bearbetningsplan

Axlarna forflyttas i ett tippat bearbetningsplan

Funktionen M128 eller FUNCTION TCPM ar aktiv

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Statuspresentation

Symbol Betydelse

. Funktionen Dynamisk kollisionsévervakning DCM
iy &r aktiv

o Funktionen Adaptiv matningsreglering AFC ar

o aktiv (software-option)
@ En eller flera globala programinstallningar ar

V&} aktiva (software-option)

ACC Funktionen aktiv vibrationsdampning ACC &r aktiv

(software-option)
CTC Funktionen Cross Talk Compensation for

kompensering av accelerationsberoende
positionsavvikelser CTC &r aktiv (software-option)

@

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

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

Kalla upp den utékade statuspresentationen

C) Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning
prosean Valj bildskdrmspresentation med utokad
status statuspresentation: TNC:n presenterar

statusformularet Oversikt i den hogra
bildskarmshalvan

Vilja utokad statuspresentation

E Véxla softkeyrad, fortsatt tills STATUS-softkeys visas
status Valj utdkad statuspresentation direkt via softkey, t.ex.
Fos: Positioner och koordinater, eller
- vélj dnskad presentation via véxlings-softkeys
=

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

langre fram bara star till férfogande nér tillhérande

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Statuspresentation

Oversikt

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

du har valt bildskdrmsuppdelning PROGRAM+STATUS (resp.
POSITION + STATUS). Oversiktsformuléret innehaller en

sammanfattning av de viktigaste statusinformationerna, vilka dven

aterfinns spridda i de 6vriga detaljformularen.

Softkey

Betydelse

PROGRAM BLOCKFGOLJD

PROGRAM
INMATNING

STATUS
OUERSIKT

Positionspresentation i upp till 5 axlar

Verktygsinformation

Aktiva M-funktioner

Aktiva koordinattransformeringar

Aktivt underprogram

18 L Ix-1 R@ FMAX »
N R — uersikt | pen | paL | LBL [cve [ | pos | -
21 CYCL DEF 11.1 SCL 2.9885 AER &3 SOk E
22 sTo v -3a7.842  |¥C +0.000 e
23 L 2+50 Re FM Z  +100.250 —
24 L X-20 v+20 R@ FMAX T o e
25 CALL LBL 15 REPS :
o e e o 500000 R +s.0000 | 's ;[
27gEECye DL-TAB DR-TAB
ZSJENDRRCHEST A LIgHi DL-PGM  +0.2500  DR-PGM _ +0.1000 w
mie M134 = E
X +25.0000 | w1 v B
» v +333.0000 P xv =
Py W 4
s LBL g
LeL REP @
PGM CALL STAT1 @ o0:00:08 L
0% S-IST
Aktiut PGM: STAT —
0% SINm) 14:41
s100% Q
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 o‘rr e
*B +0.000%C +0.000
¢ 2
“ale S1 0.000
AER @:20 T s 2|5 1875 Fo ns @l B
sTATUS sTaTUS sTATUS SIATUS
KOORD.
GUERSIKT Pos. VERKTYG T,

Aktiv programdelsupprepning

Med PGM CALL anropat program

Aktuell bearbetningstid

Det aktiva huvudprogrammets namn

Allman programinformation (flik PGM)

Softkey

Betydelse

Inget direktval
mojligt

Det aktiva huvudprogrammets namn

PROGRAM BLOCKFGOLJD

PROGRAM
INMATNING

Cirkelcentrum CC (Pol)

Raknare for vantetid

Bearbetningstid, nar programmet har
simulerats fullstédndigt i driftart Programtest

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

Aktuell bearbetningstid i %

Aktuell tid

Guersikt PeM | PAL | LBL | cve | 1 | pos [

Aktuell banhastighet

21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9885 Aktivt PGM: STAT =]
22 STO e, PAEN
23 L 2z+50 R FMAX X +22.5000 —
24 L X-20 Y420 RO FMAX O,
25 CALL LBL 15 REPS ¢ sas.7s00  [5]oeo:ce:en =
26 PLANE RESET STAY [
2 e i
28 END PGM STAT1 MM fktuell tid: 14:41:57 W
Anropade progran
PGM 1: STAT1 SR
PGM 2 PRGN
PGM 3 5 Y
PGM 4 £
PEM 5
PGM & S| ;L
PGM 7 [
0% S-IST [ ©
o 8
0% SiNn1 14:41 .
PGM 10: steox []
B
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 o‘rr L
+*B +0.000 *C +0.000
o
: ezl
2le S1 ©.000 L
AER %:20 T s z|s 1875 Fo ns @l ——F
sTATUS sTATUS sTATUS i;gga <= =>
GUERSTKT POS. VERKTYG | ourikn.

Anropat program
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Allman palettinformation (flik PAL)

Softkey Betydelse

Inget direktval
mojligt

Den aktiva palett-presetens nummer

Programdelsupprepning/Underprogram (flik LBL)

Softkey Betydelse

Inget direktval
mojligt

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

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

Information om standardcykler (flik CYC)

Softkey Betydelse

Inget direktval
mojligt

Aktiv bearbetningscykel

Aktivt varde fran cykel G62 Tolerans

PROGRAM BLOCKFGLJD PROGRAN

INMATNING

19 L IX-1 R@ FMAX

duersikt | pen  PAL | LeL | cve | M | pos [
20 CYCL DEF 11.8@ SKALFAKTOR M

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©0.9985 Nummer pas aktiv palettpreset =
22 STOP ‘
23 L Z+50 R@ FMi =
24 L X-20 Y¥+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY s g
27 LBL @ .
28 END PGM STAT1 MM ¥
T1_a
e
C
S
=
@x s-IsT
@% SiNm1 14:42
E‘ynx [
-1e@. - . + . :
186.358 Y 347.642 2 100.250 .
+B +0.000*C +0.000 T
S |
=
& le S1 ©0.0060 L
fER &:20 T s z[s 1875 Fo - |
STATUS STATUS STATUS i;g;gs <= =
GUERSTKT PoS. VERKTYE | omRikn. = =
PROGRAM BLOCKFGLJD BROCRA
INMATNING

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

21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9885
22 sToP Blocknr.  LBL-nr./namn

duersikt | peM | PAL LBL | cve | | pos [
Underprogram M

HEIDENHAIN iTNC 530

23 L Z+50 R® FMAX E L] =
Za L x-20 %420 Re FHAX
73 CaLi LeL 15 RePs
26 PLANE RESET STAY s :{;
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM ¥
TRPTeRRIRGAT
D A T Rep ==
e
vy
&7
ox s-1a1
ox stmi 1a:02 e %
-10.358 Y  -347.642 2  +1080.250 3
*B +0.0800#C +0.000 =
s |
>
“ale S1 ©.000 |
AER @:20 T s 2|s 1875 Fo ns Bl 8§
STATUS STATUS STATUS igglgﬁ < =)
GUERSIKT POS. VERKTYG e @ E
PROGRAM BLOCKFGLJD PROGRAN

INMATNING

19 L Ix-1 Re FMAX = P
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR duersikt | pen | PaL | LaL [ ] pos | =

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9395 55 17 FasT caEneNING
Cvkel 32 TOLERANS Aktiu
i +0.@500

26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 Ll

27 LBL @ ) +3.0000
28 END PGM STAT1 MM

L III@

=

o
!

@m
«
ol -

ex S-IST
% SINm1 14:42 %%%x i
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 i
+*B +0.000#C +0.000 |
EN
ale S1 ©.000 64 =
[ &:20 T s z/s 1875 Fo A | ]
sTATUS sTATUS sTATUS ST =)
KOORD.
GUERSIKT POS. VERKTYE | ourricn.
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2.4 Statuspresentation

Aktiva tillaggsfunktioner M (flik M)

Softkey

Betydelse

Inget direktval
mojligt

Lista med aktiva M-funktioner som har
forutbestamd betydelse

Lista med aktiva M-funktioner som har
anpassats av din maskintillverkare

86

PROGRAM BLOCKFOLJD PROGRAM
INMATNING
18 L IX-1 Re FMAX : 7
B B B ey uersikt | pen | PAL | LeL [ cve M | pos |
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 Mite =
22 ST ‘_
23 L z+50 Re FM 1134 i
X-20  v+20 R@ FMAX =
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY s
27 LBL @
26 END PGM STAT1 MM Pl
oEn
0% s-IsT
0% SiNm1 14:42
s100% _;L
-10. -347. +100. 2 v
10.358 Y 347.642 2 100.250 i
*B +0.000*C +0.000 eS|
&
|
2o S1 ©0.000 ¥
AER @:20 T s zs 1875 Fo ws BB
srarus | staus | srarus | sTATUS = =
GUERSIKT POS. VERKTYG R

Inledning



Positioner och koordinater (flik POS)

Softkey Betydelse
status Typ av positionsvisning, t.ex. /—\rposition

Véarde som har forflyttats i virtuell axelriktning
VT (endast vid software-option Globala

PROGRAM BLOCKFGOLJD

PROGRAM
INMATNING

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 SKALFAKTOR
21 cycL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM

buersikt | PeM | PAL | LBL | cve | M pos [0

AER X  -10.358
v -347.842
z  +100.250

s so.ce0
s .00
or  +o.00e0

A +0.0000

5 000

[

£

]

programinstaliningar) ¢ vas.os00 ?"'?
[e]erunaurion.  +e.0e00 =
Tippningsvinkel for bearbetningsplanet @ %
2% S-IST
2% SINm] 14:42
Vinkel for grundvridning -10.358 Y -347.642 2 +100.258 M%‘
B +0.000 #C +0.000
g
Information om handrattséverlagring (flik POS HR) e S1 0.08080 8=
RAER @: 20 T 5 Z S 1875 F e M 5 7 Q
STATUS STATUS STATUS i;g;gs <= =)
Softkey Betydelse overszcr | pos. | VERKTYE | ouamen. = =
Inget direktval Indikering Axel: Presentation av alla axlar
mojligt som ar aktiva i maskinen (VT = virtuell axel)
Indikering Max. -varde:
. e “ . " . i Programming
Maximalt tillaten forflyttningsstracka i Hanual openstlon o sditing
respektive axel (definierat via M118 eller
globala programinstaliningar) : 0
Indikering Arvarde: ENEII.
D k ” = d h f ﬂ d Y +3.9370 X +0.00000 +0.0000 s
et aktuella varde som har forflyttats me 2 z +3.5433 v 7
handratten i respektive axel lo. Ig J? - ggg g Eerees e —
. : . ¢
Information om verktyg (flik TOOL) 5T
S1 0.000
Softkey Betydelse g O
. @:MANce) [T 7 z |s aeee o
— Presentation T: Verktygsnummer och -namn E0 CELZ s 0
VERKTYG . . 8% S-IST @3 E
Presentation RT: Nummer och namn fér ett 8% SCNm3l 87:56
systerverktyg Touon | oarom ot | Too
M S F Pﬂzt;z nnuagnsm TL. WELE@
Verktygsaxel
Verktygslangd och -radie
) o . o PROGRAM BLOCKFGLJD ROORAN
Tillaggsmatt (Deltavarde) fran verktygstabellen anRTNING
(TAB) och TOOL CALL (PGM) s L TciRe R Por | pAL | LBL | ovo [ m | Pos TooL [»
s; g:g:; DEF 11.1 SCL ©.93995 D;c::s D10 -Q‘
. - . . " 23 L 2+50 R@ FMAX =
g e T e s T e -
maximat fivsiangad vi G p—— — g
TAB
Presentation av det aktiva verktyget och dess P;" R "Ly
(nésta) systerverktyg Ly[er —
;T 5 D1e S\ ;_:L
@% S-IST (‘ ‘
@% SINm] 14:42 e g
-10.358 Y -347.642 2 +100.250| & i
#B +0.8080#C +0.000 x
s |
“zle S1 ©.000 O
AER :20 T s 2|s 1875 Fo (WA | ]
STATUS STATUS STATUS 22‘::5
GUERSIKT Pos. VERKTYG e, =
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Verktygsmatning (flik TT)

&)

TNC:n visar bara fliken TT nér denna funktion &r aktiv i din

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

Softkey Betydelse
Inget direktval Verktygsnummer som mats
mojligt

Indikering, om verktygsradie eller -langd mats

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

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

Koordinatomrakningar (flik TRANS)

Softkey

Betydelse

STATUS
KOORD .
OMRAKN .

Den aktiva nollpunktstabellens namn

Aktivt nollpunktsnummer (#), kommentar fran
den aktiva raden for nollpunkten (DOC) aktiverad
via cykel Gb3

Aktiv nollpunktsforskjutning (cykel G54); TNC:n
visar en aktiv nollpunktsférskjutning i upp till 8
axlar

Speglade axlar (cykel G28)

Aktiv grundvridning

Aktiv vridningsvinkel (cykel G73)

LAYEN T TRORRHAX pem | PAL | LBL | cve | M | pos | TooL TT [»
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR "
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89985 T:5 D1e E
22 STOP Doc: e
23 L Z+50 R@ FMAX =
24 L X-20 v+20 RO FMAX MIN
25 CALL LBL 15 REPS 7
26 PLANE RESET STAV B rex 5 [
27 LBL @ Sl L
28 END PGM STAT1 MM ¥
i |
'l
&
o
0% s-1sT
% SiNm1 14:42
s100x |
-10.358 Y -347.642 2 +1808.250| &
OoN
*B +0.000*C +0.000 ]
&
®g-]
“a e S1 ©.000 L
AER @:20 Ts 2/s 1875 Fe A | 5
sTATUS sTATUS sTATUS i;g;ss <= =)
GUERSIKT PoS. VERKTYE | ourakn. = =
PROGRAM BLOCKFOLJD BROSREN
INMATNING
18 L Ix-1 Ro FMex PAL [ LaL [ cve [ n [ Pos | TooL | 7T TReNs [¢>
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 Nollpunktstab.: TNC:\...\NULLTAB.D =
22 ST e ooy
23 L 2450 R@ FM e
24 L X-20 v+20 RO FMAX X  +25.0000
25 CALL LBL 15 REPS
B v +333.c000 E
27 LBL @ !
26 END PGM STAT1 MM Il
@] x v +0.0000 .
by
v +0.c000 ©.938500
z  +0.c000 ©.938500
= f ;
0% s-IsT
0% SiNm1 14:43
S100% ;
-10.358 Y -347.642 2 +10808.2580 v
*B +0.000C +0.000
s |
|
“a e S1 ©.000
AER @:20 T s 2|s 1875 Fe ns BT
sTATUS sTATUS sTATUS ML)
KOORD.
GUERSIKT POS. VERKTYE | ompakn.

Aktiv skalfaktor / skalfaktorer (cykel G72);
TNC:n visar en aktiv skalfaktor i upp till 6 axlar

Mittpunkt for skalfaktor

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

maskin.

&)

Softkey

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

Betydelse

Inget direktval
mojligt

Vaxlade axlar

Overlagrad nollpunktsférskjutning

Overlagrad spegling

Globala programinstallningar 2 (flik GPS2, software-option)

maskin.

&)

Softkey

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

Betydelse

Inget direktval
mojligt

Sparrade axlar

Overlagrad grundvridning

Overlagrad rotation

PROGRAM BLOCKFGOLJD

PROGRAM
INMATNING

e bver merl X AL FAKTOR LBL | cve || pos | TooL | TT | TRANs Gs1 [¢>
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 B 0 )
21fcven [
23 L z+50 Re FH x -> x x  +0.0000 Ox =
24 L X-20 Y+20 R® FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY Y2y ¥ 102020 Ov s Q
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM z->2 2 +0.0000 Oz ¥
A->A A +0.0000 On
T [ 1
B->8 B +0.0000 Os §<—>?
c->¢C e +0.0000 Oc L]
1)~ ] u +0.0000 Ou
:
v ->v Ov
e v +e.0000
0% SINmI 14:43| W > U W +0.0002 Ow
s100% |
-10.358 Y -347.642 2 +100.25808 it
+B +0.000*C +0.000
2
2o S1 ©.000 L
AER @:20 T s z/s 1075 Fo CREA | ]
STATUS sTATUS STATUS i;g;gs <= =P
GUERSIKT POS. VERITYE || grart = =

Aktiv matningsfaktor

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAM BLOCKFGLJD PROGRA
INMATNING
) [L 23] () AT cve || pos | TooL | 7T | TRaNs | Es1 G2 [»
20 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9895 Grunduridn. E
22 STOP +0.0000
23 L 2450 RO FHAX Ox i =
24 L X-20 Y420 R® FMAX S
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY Ov +0.0000 S |
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Oz Faktor F ]
. —
C i)
T |
Oe q‘_.i
Oc -
Ou |
@% S-IST Ov
% SINm] 14:43| 0w
s100% %L
-10.358 Y  -347.642 2  +1080.250 %
+B +0.000*C +0.000 |
TE
- c e
2le S1 ©.000 =
AER @:20 T s z[s 1875 Fo ns BB
STATUS STATUS STATUS igg;gﬁ <= =
GUERSIKT POS. VERKTYG e = =
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Adaptiv matningsreglering AFC (flik AFC, software-option)

maskin.

&)

Softkey

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

Betydelse

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

Inget direktval
mojligt

Aktiv mode, i vilken den adaptiva
matningsregleringen kérs

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

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

28 END PGM STAT1 MM

Mode AV
75 D10
poc:

Sksrnuamer o

Arfaktor override
Arbelastning spindel
Referenslast spindel
Aruarutal spindel @
Auvikelse varutal  0.0%

® 00:00:08

Aktivt verktyg (nummer och namn)

Sk&rnummer

|

| Pos | TooL | 77 | TRaNs | Gs1 | Gsz AFC [«

0%
0%

Aktuell faktor for matningspotentiometern i %

0% s-IST
% sihml "“"imH\H‘\Hmux'smag
%
- = @
10.358 Y 347.642 2 +100.250 &
*B +0.000C +0.000
s |
“a| e S1 ©.000 & % E
AER @:20 T s 2|s 1875 Fe ns BT
sTATUS sTATUS sTATUS ML)
KOORD.
GUERSIKT PoS. VERKTYE | ompakn.

Aktuell spindellast i %

Spindelns referenslast

Spindelns aktuella varvtal

Varvtalets aktuella avvikelse

Aktuell bearbetningstid

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

hanteringen av Window-Manager. Beakta anvisningarna i

O Din maskintillverkare bestammer funktionsomfanget och
Er maskinhandbok!

| TNC:n stér Window-Manager Xfce till forfogande. Xfce ar en
standardapplikation for UNIX-baserade operativsystem med vilken det
grafiska anvandargrénssnittet hanteras. Med Window-Manager ar
féljande funktioner mojliga:

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

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

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

Invédxlade fonster (Pop-Up fonster) kan férandras i storlek och
position. Stédnga, aterstélla och minimera invaxlade fénster ar ocksa
mojligt.

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

O TNC:n visar en stjarna uppe till vanster i bildskarmen nar

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Window-Manager

Aktivitetsfalt

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

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

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

Om HeROS: Information om TNC:ns operativsystem

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

Web Browser: starta Mozilla Firefox

RemoteDesktopManager: Konfiguration av software-option
RemoteDesktopManager

Diagnostics: Anvandning enbart av auktoriserad specialist for att
starta diagnostillampningen

Instdllningar: Konfiguration av olika installningar
Skdrmsldckare: Konfiguration av tillgangliga skarmslackare
Date/Time: Instalining av datum och tid
Firewall: Konfiguration av Firewall

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

Network: Natverksinstéallningar

SELinux: Konfiguration av virusskydd

Shares: Konfigurera natverksanslutningar

VNC: Konfiguration av VNC-server

WindowManagerConfig: Konfiguration av Window-Managers
Tools: Frige enbart for auktoriserade anvandare. De tillgdngliga
tilldmpningarna under Tools kan startas direkt genom att valja

tillhérande filtyp i TNC:ns filhanterare (se "Tilldaggsverktyg for
hantering av externa filtyper" pa sida 141)

92

Manual
operat

ion

Programming and editing

@ BEGIN PGM 17088 MM = [so.1

1 BLK FORM 8.1 2 X-28 Y-32 2-53 g

2 BLK FORM ©.2 IX+40 IY+B4 IZ+53 =

3 TOOL CALL 61 2 S1000

4 L X+0 Y+8 Ro F9989 &

5 L 2Z+1 R@ F9883 M3 W

6 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET R

7 CYCL DEF 5.1 SET UP1 vl

8 CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.6 WY

9 CYCL DEF 5.3 PLNGNG4 F4000

10 CYCL DEF 5.4 RADIUS16.05

11 CYCL DEF 5.5 F5080 DR-

12 CYCL EALL

13 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET %“”%

14 CYCL DEF 5.1 SET UP1 [oFF]  on

15 CYCL DEPTH-44 —

16 CYCL 4 F4000 i

17 CYCL e |4 @
L]

BEGIN | ET | | |
v | FIND
&) = assion |

Inledning



2.6 Sakerhetssoftware SELinux

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

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

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

C SELinux-installation i TNC:n ar forberedd pa ett sddant satt

Atkomstkontrollen fran SELinux under HEROS 5 &r reglerad pa
féljande séatt:

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

Filer som ar knutna till programvarans sakerhet (systemfiler fran
SELinux, Boot-filer fran HEROS 5, osv.) far bara férandras av explicit
selekterade program.

Filer som nyskapas av andra program far som grundregel inte
exekveras.

Det finns enbart tva férlopp dar det ér tillatet att exekvera nya filer:
Start av en uppdatering av programvaran

En software-update fran HEIDENHAIN kan ersatta eller dndra
systemfiler.
Start av SELinux-konfigurationen

Konfigurationen av SELinux skyddas normalt av din
maskintillverkare via ett I6senord, beakta maskinhandboken.

eftersom detta ger ett ytterligare skydd mot angrepp

C HEIDENHAIN rekommmenderar aktivering av SELinux,
utifran.

HEIDENHAIN iTNC 530
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HEIDENHAIN avkannarsystem och elektroniska handrattar

2.7 Tillbehor

2.7 Tillbehor: HEIDENHAIN
avkannarsystem och
elektroniska handrattar

Avkannarsystem

Med de olika avkdnnarsystemen fran HEIDENHAIN kan man:

Rikta upp arbetsstycket automatiskt

Snabbt och noggrant stélla in utgangspunkten

Utféra métning pa arbetsstycket under programexekveringen
Méata och kontrollera verktyg

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

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

O Alla avkdnnarfunktioner beskrivs i Bruksanvisning Cykler.

De brytande avkannarsystemen TS 220, TS 640 och TS 440

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

Avkannarsystemet TS 640 (se bilden) och det mindre systemet TS 440
l&dmpar sig speciellt val for maskiner med verktygsvaxlare eftersom

triggersignalen dverfors via en infraréd sandare/mottagare utan kabel.

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

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

Elektroniska handrattar HR

De elektroniska handrattarna férenklar precisa manuella forflyttningar
av axelsliderna. Forflyttningsstrackan per handrattsvarv kan valjas
inom ett brett omrade. Férutom inbyggnadshandrattarna HR 130 och
HR 150 erbjuder HEIDENHAIN de portabla handrattarna HR 520 och
HR 550 FS. En detaljerade beskrivning av HR 520 finner du i kapitel 14
(se "Forflyttning med elektroniska handrattar" pa sida 483)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Grunder

3.1 Grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

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

Da en maskinaxel forflyttas genererar det dartill hérande
positionsmatsystemet en elektrisk signal. Fr&n denna signal kan
TNC:n beradkna maskinaxelns exakta Ar-position.

Vid ett stromavbrott férloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Ar-positionen. For att dterskapa detta
samband ar inkrementella positionsmaétsystem férsedda med
referensmarken. Vid forflyttning dver ett referensmarke erhéller TNC:n
en signal som anvands som en maskinfast utgdngspunkt. P4 detta satt
kan TNC:n aterskapa férhallandet mellan Ar-positionen och maskinens
aktuella position. Vid langdmatsystem med avstandskodade
referensmarken behdver maskinaxeln bara forflyttas maximalt 20 mm,
vid vinkelmatsystem maximalt 20°.

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

Koordinatsystem

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

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

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

Vid bearbetning av ett arbetsstycke i en frdsmaskin utgadr man oftast
fran det ratvinkliga koordinatsystemet. Bilden till hoger visar hur
koordinatsystemet ér tillordnat maskinaxlarna. Tre-finger-regeln for
hoger hand hjalper till som minnesregel: Om man haller langfingret i
verktygsaxeln (pekande mot verktyget och fran arbetsstycket) s
motsvarar detta positiv riktning i Z-axeln, tummen motsvarar positiv
riktning i X-axeln och pekfingret positiv riktning i Y-axeln.

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

Darutodver kan maskintillverkaren definiera ytterligare godtyckliga
hjalpaxlar, vilka ges valfria beteckningar med smé bokstaver.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Grunder

Polara koordinater

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

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

Polar koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen

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

Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestdmmes med tva koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i ett
av de tre maojliga planen. Darigenom ar dven vinkelreferensaxeln for
den polara koordinatvinkeln H entydigt tilldelad.
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Absoluta och inkrementala
arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

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

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater:

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

Inkrementala arbetsstyckespositioner

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

Ett inkrementalt matt kdnnetecknas av funktionen G91 fore
axelbeteckningen.

Exempel 2: Borrning med inkrementala koordinater

Absoluta koordinater for hal 4

X =10 mm

Y =10 mm

Hal 5, i forhallande till 4 Hal 6, i forhallande till 5
G971 X =20 mm G91 X =20 mm
G9TY =10 mm G9TY =10 mm

Absoluta och inkrementella polédra koordinater
Absoluta koordinater hanfor sig alltid till Pol och vinkelreferensaxeln.

Inkrementala koordinater utgar alltid fran den sist programmerade
verktygspositionen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Grunder

Instéllning av utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som en
absolut utgangspunkt (nollpunkt), ofta ett horn pa arbetsstycket. Vid
installning av utgangspunkten riktas forst arbetsstycket upp i
forhallande till maskinaxlarna, déarefter forflyttas verktyget till en for alla
axlar bekant position i férhallande till arbetsstycket. Vid denna position
satts TNC:ns positionsvérde till noll eller ett annat lampligt varde.
Déarigenom relateras utgangspositionen, som galler for TNC-
presentationen liksom aven bearbetningsprogrammet, till
arbetsstycket.

Om det férekommer relativa utgangspunkter i arbetsstyckets ritning
sd anvander man forslagsvis cyklerna for koordinatomrakningar (se

Bruksanvisning Cykelprogrammering, Cykler for koordinatomrakning).

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

Ett avkannarsystem fran HEIDENHAIN underlattar mycket d& man
skall stélla in utgangspunkten. Se Bruksanvisning Avkannarcykler
"Installning av utgadngspunkt med avkdnnarsystem”.

Exempel

Skissen till hoger visar hal (1 till 4), vilkas mattsattning utgar fran en
absolut utgdngspunkt med koordinaterna X=0 Y=0. Halen (5 till 7)
refererar till en relativ utgangspunkt med de absoluta koordinaterna
X=450 Y=750. Med cykel NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man forskjuta
nollpunkten till positionen X=450, Y=750, sa att halen (5 till 7) kan
programmeras utan ytterligare berdkningar.
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3.2 Oppna och mata in program

Uppbyggnad av ett NC-program i DIN/ISO-
format

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

TNC:n numrerar ett bearbetningsprograms block automatiskt med

ledning av MP7220. MP7220 definierar steglangden for blocknumren.

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

De darpa foljande blocken innehaller information om:

Raamnet

Verktygsanrop

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

Det sista blocket i ett program innehaller texten N99999999,
programnamnet och den anvanda mattenheten.

Varning kollisionsrisk!

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Block

N10 GOO G40 X+10 Y+5 F100

Konturfunktion Ord

Blocknummer

M3
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3.2 Oppna och mata in program

Definiera raamne: G30/G31

Direkt ndr man har 6ppnat ett nytt program definierar man ett
fyrkantigt obearbetat arbetsstycke. For att definiera rdédmnet i
efterhand, trycker man pa knappen SPEC FCT och darefter pa softkey
PROGRAM-MALLAR och BLK FORM. TNC:n behdver denna definition
for grafiska simuleringar. Rd&dmnets sidor far vara maximalt 100 000
mm langa och maste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z. Detta
rddmne bestdms med hjalp av tva hérnpunkter:

MIN-punkt G30: kubens minsta X-,Y- och Z-koordinat; ange absoluta
varden

MAX-punkt G31: kubens storsta X-,Y- och Z-koordinat; ange
absoluta eller inkrementala varden

Raamnesdefinitionen behdvs endast om man vill testa
@ programmet grafiskt!
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Oppna ett nytt bearbetningsprogram

Nya bearbetningsprogram skapas alltid i driftart
Programinmatning/Editering. Exempel pa en programdppning:

Va&lj driftart Programmering/Editering
Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT
MGT

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

Ange det nya programmets namn, bekréafta med
knappen ENT

Valj méttenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.
TNC:n véxlar till programfdnstret och 6ppnar dialogen
for definition av BLK-FORM (radgmne)

MM

SPINDELAXEL PARALLELL X/Y/Z ?

@ Ange spindelaxel, t.ex. Z

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT?

Ange i tur och ordning MIN-punktens X-, Y- och Z-

=N koordinater, bekréfta varje koordinat med ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

Ange i tur och ordning MAX-punktens X-, Y- och Z-

=N koordinater, bekréfta varje koordinat med ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Oppna och mata in program

Exempel: Presentation av BLK-form i NC-programmet
%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *

N99999999 %NEU G71 *

TNC:n genererar automatiskt programmets férsta och sista block.

avbryter man dialogen vid Spindelaxel parallell X/Y/Z

O Om man inte vill programmera ndgon réamnes-definition
med knappen DEL!

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

Programslut, namn, mattenhet
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Programmera verktygsrorelser i i DIN/ISO

For att programmera ett block valjer man en DIN/ISO-funktionsknapp
pé alpha-knappsatsen. Man kan aven anvanda de gra
konturfunktionsknapparna for att erhalla respektive G-kod.

O Kontrollera att du skriver med stora bokstaver.

Exempel pa ett positioneringsblock

1 Oppna block

KOORDINATER ?

[X } 10 Ange malkoordinaten for X-axeln
{ J 20 Ange malkoordinaten foér Y-axeln, ga till nasta fraga
Y med knappen ENT

FRASENS CENTRUMBANA

40 Forflyttning utan verktygsradiekompensering:
Bekrafta med knappen ENT, eller

Forflyttning till vanster resp. till hdger om den

641 642 programmerade konturen: Valj G41 resp. G42 via
softkey
MATNING F=?
100 o Matningshastighet fér denna konturrérelse 100

mm/min, ga till nésta fraga med knappen ENT

TILLAGGSFUNKTION M?

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

| programfdnstret visas raden:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Oppna och mata in program

Overfor ar-position

TNC:n mojliggor att verktygets aktuella position éverfors till
programmet, t.ex. nar man

Programmerar forflyttningsblock
Programmera cykler
Definiera verktyg med G99

For att det korrekta positionsvardet skall Gverféras goér man pa foljande

satt:

Flytta inmatningsfaltet till det stélle i ett block som du vill 6verfora
positionen till

108

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

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

TNC:n tar alltid éver koordinaterna for verktygets centrum
i bearbetningsplanet, dven om
verktygsradiekompenseringen ar aktiv.

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

TNC:n later softkeyraden for axelval vara aktiv dnda tills du
stéanger av den igen genom foérnyad tryckning pa knappen
"Overfor arposition”. Detta beteende galler dven nar du
sparar det aktuella blocket och 6ppnar ett nytt block med
en konturfunktionsknapp. Nar du valjer ett blockelement
som du maste selektera ett inmatningsalternativ via
softkey (t.ex. radiekompenseringen), stanger TNC:n
softkeyraden for axelval.

Funktionen "Overfor arposition” &r inte tilldten nar
funktionen 3D-vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.
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Editera program

exekveras i en maskindriftart av TNC:n. TNC:n tilldter bara

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

att man pilar in i blocket, dock férhindras lagringen av

andringar med ett felmeddelande.

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

Funktion Softkey/knappar
Bladdra en sida uppat st
Bladdra en sida nedat silnn

Hoppa till programmets borjan

Hoppa till programmets slut

Forandra det aktuella blockets position i
bildskédrmen. P4 detta satt kan man visa fler

programblock som ar programmerade framfor

det aktuella blocket.

Foérandra det aktuella blockets position i
bildskarmen. Pa detta satt kan man visa fler
programblock som ar programmerade efter
det aktuella blocket.

Hoppa fran block till block

Vaélj enskilda ord i ett block

Valj ett bestamt block: Tryck pa knappen
GOTO, ange 6nskat blocknummer, bekréafta
med knappen ENT. Eller: Ange
blocknummersteg och hoppa framéat eller
bakéat det angivna antalet rader genom att
trycka pé softkey N RADER

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Oppna och mata in program

Funktion

Softkey/knapp

Nollstall ett valt ords varde

Radera ett felaktigt varde

Radera ett felmeddelande (icke blinkande)

Radera valt ord

| 8 8 68
iyl | Eul | Bl

m=
4
Ex]

Radera valt block

o
m
ju

Radera cykler och programdelar

DEL

oo

Infoga det block som du senast editerade alt.

raderade

INFOGA
SENASTE
NC-BLOCK

Infoga block pa godtyckligt stélle

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

dialogen

Spara andringar medvetet

TNC:n sparar standardmaéssigt andringar automatiskt nar du utfér en
driftartvaxling eller selekterar filhanteraren eller MOD-funktionen. Om
du sjalv vill vélja att spara dndringarna i programmet goér du pa féljande

satt:

Vaélj softkey-raden med funktionen for att spara

Tryck pé softkey SPARA, TNC:n sparar alla dndringar som du har

utfort sedan den senaste lagringen
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Spara programmet i en ny fil
Nér s& 6nskas kan du spara innehallet fran det for tillfallet selekterade
programmet under ett annat filnamn. Gér da pé foljande satt:

Valj softkey-raden med funktionen for att spara

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

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

Angra andringar
Nar sa 6nskas kan du angra alla andringar som du har genomfdrt sedan
den senaste lagringen. Gor da pa foljande satt:

Valj softkey-raden med funktionen for att spara

Tryck pa softkey UPPHAV ANDRINGAR: TNC:n visar ett fonster i
vilket du kan bekréafta eller avbryta forloppet

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

Andra och infoga ord

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

Avsluta andringen: Tryck pé knappen END

Om man vill infoga ett nytt ord trycker man pa pilknapparna (till hdger
eller vanster), tills den 6nskade dialogen visas och anger dé dnskat
varde.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Oppna och mata in program

Sok efter samma ord i andra block
Vid denna funktion skall softkey AUTOM. RITNING stéllas in pa AV.

Valj ett ord i ett block: Tryck pa pilknappen tills det
Onskade ordet markerats

Valj block med pilknapparna

Markoren befinner sig nu i ett nytt block p& samma ord som valdes i
det forsta blocket.

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

@ Nar du har startat sokningen i mycket stora program sa

Soka godtycklig text

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

Skriv in den sOkta texten
Sok text: Tryck pa softkey UTFOR
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Markera, kopiera, radera och infoga programdel

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

For att kopiera en programdel gér man pa foljande satt:

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

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

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

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

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

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

Q For att infoga den kopierade programdelen i ett annat

Infoga lagrad programdel: Tryck péa softkey INFOGA BLOCK

Avsluta markeringsfunktionen: Tryck pa softkey TAG BORT
MARKERING

Funktion Softkey
Aktivera markeringsfunktion HARKERA
BLOCK
Stanga av markeringsfunktion TAG BORT
MARKERING
Radera markerade block e
BLOCK
Infoga blocken som finns i minnet Fosa
BLOCK
Kopiera markerade block KoPIERA

BLOCK

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Oppna och mata in program

TNC:ns sokfunktion

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

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

S6K

+40

FORTSATT

HELT
ORD

UTFOR

UTFOR

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

Ange texten som skall sdkas, beakta stora och sméa
bokstaver

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

Andra i forekommande fall sokoptionerna
Starta sokningen: TNC:n hoppar till ndsta block som
innehaller den sokta texten

Upprepa sokningen: TNC:n hoppar till ndsta block som
innehaller den sbdkta texten

Avsluta sokfunktionen

Sokfunktioner Softkey
Visa ett invaxlat fonster i vilket de sista smeste
sOkelementen visas. Sokelementen kan véljas ELENENT
via pilknapparna, bekrafta med knappen ENT

Visa ett invaxlat fonster i vilket det aktuella AKTUELLA
blockets mdjliga sékelement finns lagrade. ELENENT
Sokelementen kan véljas via pilknapparna,

bekrafta med knappen ENT

Visa ett invéxlat fonster i vilket ett urval av de ne-
viktigaste NC-funktionerna visas. Sokelementen B
kan véljas via pilknapparna, bekrafta med

knappen ENT

Aktivera Sok/Ersatt-funktion soK

+
ERSATT
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Sokoptioner

Softkey

Bestamma sokriktning uppaT

NEDAT

Bestdm sokslut: |nSta”n|ng KOMPLETT soker KOMPLETT
frdn det aktuella blocket och ater fram till det CEEEDETD

aktuella blocket

Starta ny s6kning v

SOKNING

Sok/Ersatt av godtyckliga texter

C Funktionen sok/ersatt fungerar inte nar

Ett program ar skyddat
Nar programmet for tillféllet exekveras av TNC:n

Vid funktionen ERSATT ALLA maste man beakta att man
av forbiseende kan raka radera textdelar som egentligen
skall vara oférandrade. Texter som har ersatts ar
oaterkalleligen forlorade.

Vaélj ett block,

FORTSATT

HELT
ORD

UTFOR

UTFBR

i vilket ordet som skall stkas finns lagrat.

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

Aktivera ersatt: TNC:n visar en ytterligare
inmatningsmojlighet for texten som skall infogas i ett
invaxlat fonster

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

Ange texten som skall infogas, beakta stora och sma
bokstéaver

Inled s6kningen: TNC:n visar de s6koptioner som
finns tillgdngliga i softkeyraden (se tabellen
Sokoptioner)

Andra i fdrekommande fall sdkoptionerna

Starta sokningen: TNC:n hoppar till ndsta sokta text

For att ersatta texten och sedan gé till ndsta stélle som
texten har hittats pa: Tryck pa softkey ERSATT eller
for att ersatta alla funna textstallen: Tryck pé softkey
ERSATT ALLA eller for att inte ersatta texten och ga
till n&sta stélle som texten har hittats pé: Tryck pé
softkey ERSATT INTE

Avsluta sokfunktionen
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Grunder

3.3 Filhantering

3.3 Filhantering: Grunder

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

i DIN/ISO-format A

smarT.NC-filer

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

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

ASClI-filer A
Hjalp-filer .CHM
Ritningsdata som

ASClI-filer .DXF
Speciella filer

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

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

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

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

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

Froc [

Filnamn Filtyp

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

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

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghi
jklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

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

att den maximalt tilldtna sokvagslangden pa 82 tecken inte

Q Den maximalt tilldtna ldngden pa filnamn far vara sa lang
Overskrids (se "Sokvag” pé sida 119).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Grunder

3.3 Filhantering

Visa externt skapade filer pa TNC:n

P& TNC:n finns négra tilldggsverktyg installerade, med vilka foljande
filer kan visas och delvis ockséa bearbetas.

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

Ytterligare information for att visa och bearbeta de presenterade
filtyperna: Se “Tillaggsverktyg fér hantering av externa filtyper” péa
sida 141.

Datasakerhet

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

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

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

sékerhetskopieras, kan detta ta flera timmar i ansprak.
Sadana sakerhetskopieringar utféres forslagsvis under
natten.

O Om alla filerna som finns pa harddisken (> 2 GByte) skall

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

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

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

Kataloger

Da harddisken kan lagra manga program respektive filer lagger man
dessa filer i kataloger (mappar). P& detta satt erhalls en god overblick
over filerna. | dessa kataloger kan ytterligare kataloger ldaggas in, sé
kallade underkataloger. Med knappen -/+ eller ENT kan man vélja att
visa eller inte visa underkataloger.

C TNC:n kan hantera maximalt 6 katalognivaer!

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

Katalogers namn

Namnet pa en katalog far vara sé langt att den maximalt tillatna
sokvagslangden pa 82 tecken inte Overskrids (se "Sékvag” pa sida
119).

Sokvag

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

for enheten, kataloger och filnamn inklusive extension, far

C Den maximalt tillatna sokvagslangden, alltsa alla tecken
inte Overskrida 82 tecken!

Diskenheters beteckningar far vara maximalt 8 stora
bokstaver.

Exempel

Pa enheten TNC:\ har katalogen AUFTR1 lagts till. Darefter har aven en
underkatalog NCPROG lagts in i katalogen AUFTRL. Till denna
underkatalog har man kopierat bearbetningsprogrammet PROG1.H.
Bearbetningsprogrammet har da soékvagen:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

Oversikt: Funktioner i filhanteringen

véxla till den gamla filhanteringen via MOD-funktionen (se

@ Nér du vill arbeta med den aldre filhanteringen, méaste du
" Andra instéllning PGM MGT" pa sida 589)

Funktion Softkey Sida
Kopiera enstaka filer (och konvertera) orrers. Sida 128
facpfevs
Valj mélkatalog ig Sida 128
t
() NS
Visa en viss filtyp vaLy Sida 124
Skapa ny fil w Sida 127
Visa de 10 sist valda filerna st Sida 131
Radera fil eller katalog a%m Sida 132
Markera fil Sida 133
D6p om fil ooe on Sida 135
)= sv2
Skydda fil mot radering och férandring Elm Sida 136
]
Upphav fllskydd 0SKYDDAT Sida 136
N
Arkivera filer zi Sida 139
—g
Extrahera filer fran arkiv m;;P. Sida 140
-8
Oppna smarT.NC-program ovsn Sida 126
B
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Funktion

Softkey Sida

Hantera natverksenheter - Sida 148

KOpiera kata|0g KOP.KATA. Slda 131
D=0

Uppdatera katalogtrad, t.ex. for att Eggm

kunna se nar en ny katalog lagts till pa o0 TRAD

en natverksenhet med 6ppen
filhantering
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Kalla upp filhanteringen

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

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

TNC:n visar standardmassigt alltid enheter i féljande
@ ordningsféljd:

Forst seriella granssnitt (RS232 och RS422)
Sedan TNC-enheten
Sedan alla andra enheter

Inom de tre grupperna visar TNC:n enheterna i alfabetisk
stigande ordningsfoljd.

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

Betydelse

Filnamn Namn med maximalt 25 tecken

typ Filtyp

Storlek Filstorlek i Byte

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

Status Filens egenskaper:

E: Programmet &r valt i driftart
Programinmatning/Editering

S: Programmet &r valt i driftart Programtest
M: Programmet &r valt i ndgon av
Programkérningsdriftarterna

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

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

Dessutom visar TNC:n i fonstret nere till vanster en
férhandsgranskning till de flesta filer som markoéren for tillfallet
befinner sig pa. Det kan ta en ganska lang tid att bygga upp
férhandsgranskningen om filerna &r mycket stora. Du kan ockséa
deaktivera funktionen filférhandsgranskning (se "Anpassa
filhanteringen” pa sida 137)
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Vilja enhet, katalog och fil

Kalla upp filhanteringen
MGT

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

Forflytta markoren fran hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markéren upp och ner i ett fonster

ston s Forflytta markoren sida for sida upp och ner i ett
t } fonster

Steg 1: Vélj enhet

Markera dnskad enhet i det vanstra fonstret:

vaLy Vil enhet: Tryck pa softkey VALJ eller

tryck pa knappen ENT

Steg 2: Vil katalog

Markera en katalog i det vanstra fonstret: Det hogra fonstret visar
automatiskt alla filer fran katalogen som &r markerad (presenteras med
ljusare farg)
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Steg 3: Valj fil
Tryck pa softkey VALJ TYP
vay Tryck pa softkey for den 6nskade filtypen, eller
visa aLLa visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA eller
[
a*.H ot Anvand wildcards, t.ex. visa alla filer, av filtyp .H, som

borjar med 4
Markera 6nskad fil i det hogra fonstret:

vy Tryck pa softkey VALJ eller

tryck pa knappen ENT

ENT

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

Valj smarT.NC-program

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

Kalla upp filhanteringen
MGT

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

Forflytta markéren fran hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markdren upp och ner i ett fonster

ston swa  Forflytta markoren sida for sida upp och ner i ett
fonster
a Véxla softkeyrad
opPNA tiED Valj undermeny for selektering av editor
KLaRTEXT Oppna .HU- eller .HC-program med klartext-editor
-
snsrt.nG Oppna .HU-program med smarT.NC-editor
.HLI
snart e Oppna .HC-program med smarT.NC-editor
.HC
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Skapa en ny katalog (endast méjligt pa enhet
TNC:\

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

NY Ange det nya katalognamnet, tryck pa knappen ENT

SKAPA KATALOG \NY?

Godkann med softkey JA eller

JA

avbryt med softkey NEJ

Skapa en ny fil (endast méjligt pa enhet TNC:\
Valj den katalog som filen skall skapas i

Ange det nya filnamnet med filextension, tryck pa

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

knappen ENT
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Kopiera enstaka fil

Forflytta markoren till filen som skall kopieras

KOPIERA

el

Vol(

=
IE

=

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

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

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

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

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

Hogra fonstret

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

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

knappen ENT
Visa funktionen for att markera filer

MARKERA

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

Kop HARK: Kopiera de markerade filerna till mélkatalogen
[S0=(0

Ytterligare markeringsfunktioner: se "Markera filer", sida 133

Om man har markerat filer i bdde det vanstra och i det hégra fonstret
sa kommer TNC:n att kopiera fran katalogen som markéren befinner
sig i.
Skriv 6ver filer
Nar man kopierar filer till en katalog som redan innehaller filer med
samma filnamn, sa fragar TNC:n om filerna i méalkatalogen far skrivas
over:

Skriv over alla filer: Tryck pa softkey JA eller

Skriv inte dver nagra filer: Tryck pa softkey NEJ eller

Bekrafta varje enskild fil som skall skrivas 6ver: Tryck pé softkey

GODKANN

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

Kopiera tabell

N&r man kopierar tabeller kan man skriva éver individuella rader eller
kolumner i maltabellen med softkey ERSATT FALT Forutsattning:

maltabellen méste redan existera

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

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

@ Softkey ERSATT FALT visas inte nér du skriver 6ver tabellen

Den externt genererade tabellen skall vara av filtyp .A
(ASCII). | dessa fall kan tabellen innehalla godtyckliga
radnummer. Nar du skapar filtyp .T, maste tabellen ha en
stigande kontinuerlig radnumrering som borjar med 0.

Exempel

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

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

Kopiera denna tabell fran den externa dataenheten till en valfri
katalog

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

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

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

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

Q For att kunna kopiera kataloger maste du ha stallt in
"Anpassa filhanteringen” pa sida 137).

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

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

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

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

Kalla upp en av de senast valda filerna

Kalla upp filhanteringen
MGT
s1s7A Visa de 15 sist valda filerna: Tryck pa softkey SISTA
i FILERNA

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

upp:
Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

vaLy Valj fil: Tryck pa softkey VALJ eller

tryck pa knappen ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Radera fil

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

Forflytta markoren till filen som skall raderas

RaDERA Valj raderingsfunktionen: Tryck pé softkey RADERA.

TNC:n fragar om filen verkligen skall raderas
Bekrafta radering: Tryck pa softkey JA eller
Avbryt radering: Tryck pa softkey NEJ

Radera katalog

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

Forflytta markoren till katalogen som du vill radera

RaDERA Valj raderingsfunktionen: Tryck pé softkey RADERA.

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

Bekrafta radering: Tryck péa softkey JA eller
Avbryt radering: Tryck pa softkey NEJ

132

Programmering: Grunder, filhantering @



Markera filer

Markeringsfunktioner Softkey
Flytta markoren uppat $
Flytta markoren nedat |
Markera enstaka fil e
Markera alla filer i katalogen rescees
Upphév markeringen for en enskild fil Kl
Upphav markeringen for alla filer v
Kopiera alla markerade filer Ko HARK.
SD=D
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3.4 Arbeta med filhanteringen

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

satt:

Forflytta markoren till den forsta filen

MARKERA

MARKERA
FIL

MARKERA
FIL

KOP . MARK .

S0

RADERA

SLUT

134

Visa markeringsfunktioner: Tryck pé softkey
MARKERA

Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL

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

Markera ytterligare filer: Tryck pa softkey MARKERA
FIL 0.s.v.

Kopiera markerade filer: Valj softkey KOP. MARK.
eller

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

Né&r du har markerat alla dnskade filer: Slapp CTRL-knappen och
utfér dnskad filoperation

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

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

Do6p om fil

Forflytta markoren till filen som skall dépas om
oo on Valj funktionen for att dépa om

e o3

Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte andras

Utfor omdopningen: Tryck pa knappen ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Specialfunktioner

Skydda filer/upphav filskydd
Forflytta markoren till filen som skall skyddas

FLER
FUNKTION.

SKDDQ
[

0SKYDDAT

Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKT.

Aktivera filskydd: Tryck pa softkey SKYDDA, filen far
status P

Upphav filskydd: Tryck pa softkey OSKYDDAT

Ansluta/ta bort USB-enheter
Flytta markoren till det vanstra fonstret

FLER
FUNKTION.

.

e

Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKT.

Sok USB-enhet

For att ta bort USB-enheten: Flytta markoéren till USB-
enheten

Ta bort USB-enhet

Ytterligare information: Se "USB-enheter till TNC:n (FCL 2-
funktioner)”, sida 149
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Anpassa filhanteringen
Menyn for anpassning av filhanteringen kan du 6ppna antingen genom
att klicka med musen pé sokvagen eller via softkey:

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Vélj den tredje softkeyraden

Tryck pa softkey FLER FUNKTION.

Tryck pa softkey OPTIONER : TNC:n tar fram menyn fér anpassning
av filhanteringen

Flytta markoren till dnskad instélining med pilknapparna
Aktivera/deaktivera de dnskade instéllningarna med Blank-knappen

Du kan utfora foljande anpassningar av filhanteringen:

Bokmdrken

Via bokmarken hanterar du dina katalogfavoriter. Du kan lagga till
eller ta bort den aktiva katalogen eller radera alla bokmarken. Alla
kataloger som du har lagt till visas i bokmaérkeslistan och kan darfor
selekteras snabbt

vy

| menypunkten Presentationssatt bestdmmer du vilken information
som TNC:n skall visa i filfonstret

Datumformat
I menypunkten datumformat bestdmmer du i vilket format TNC:n
skall presentera datumen i kolumnen Andrad

Instédllningar

Cursor: vdxla fonster
Nar markdren befinner sig i katalogtradet: Bestammer om TNC:n
skall vaxla till fénstret vid tryckning pa knappen pil hdger eller om

TNC:n i forekommande fall skall dppna tillgéngliga underkataloger.

Katalog: sok

Bestdmmer om TNC:n skall stka eller inte sdka efter
underkataloger i den for tillféllet 0ppna katalogen vid navigering i
katalogstrukturen (inaktiv: 6kad hastighet)

Forhandsgranskning: visa
Bestammer om TNC:n skall visa forhandsgranskning eller inte (se
"Kalla upp filhanteringen” pa sida 122)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Arbeta med Shortcuts

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

CTRL+S:

Vélja fil (se dven "Vélja enhet, katalog och fil" pa sida 124)
CTRL+N:

Starta dialog for att skapa en ny fil/en ny katalog (se dven "Skapa en
ny fil (endast maojligt pa enhet TNC:\)" pé sida 127)

CTRL+C:

Starta dialog for att kopiera valda filer/kataloger (se aven "Kopiera
enstaka fil' pa sida 128)

CTRL+R:

Starta dialog fér att dépa om vald fil/katalog (se dven "Dop om fil" pa
sida 135)

Knappen DEL:

Starta dialog for att radera valda filer/kataloger (se dven "Radera fil"
pa sida 132)

CTRL+O:

Starta 0ppna-med-dialog (se dven "Valj smarT.NC-program" péa sida
126)

CTRL+W:

Véxla bildskarmsuppdelning (se aven "Datadverféring till/fran en
extern dataenhet" pa sida 146)

CTRL+E:

Visa funktioner for att anpassa filhanteringen (se dven "Anpassa
filhanteringen" pa sida 137)

CTRL+M:

Anslut USB-enhet (se dven "USB-enheter till TNC:n (FCL 2-
funktioner)" pa sida 149)

CTRL+K:

Ta bort USB-enhet (se dven "USB-enheter till TNC:n (FCL 2-
funktioner)" pa sida 149)

Shift+pilknapp upp resp. ner:

Markera flera filer alt. kataloger (se dven "Markera filer" pa sida 133)
Knappen ESC:

Avbryt funktionen
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Arkivera filer

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

=

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

Gor pa foljande satt vid arkivering:

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

FLER
FUNKTION.

zIp

-8

Vol(

=

Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKT.

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

Ange 6nskat arkivhamn

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

Valj 6nskad katalog, bekrafta med softkey OK

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Extrahera filer fran arkiv

Gor pa foljande satt vid extrahering::

Markera den ZIP-fil som du vill extrahera i den hogra

bildskarmshalvan.

rien Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKTION. FU N KT

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

Valj dnskad maélkatalog

Vo Bekrafta med softkey OK: TNC:n extraherar arkivet

valda malkatalogen. Om arkivet innehaller kataloger,

Q TNC:n extraherar alltid filerna i férhallande till den av dig
kommer TNC:n att ldgga upp dessa som underkataloger.

Via shortcut CTRL+T kan du direkt extrahera en
markerade ZIP-filer.

140

Programmering: Grunder, filhantering @



Tillaggsverktyg for hantering av externa filtyper

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

Filtyper Beskrivning
PDF-filer (pdf) Sida 141
Excel-tabeller (xls, csv) Sida 142
Internet-filer (htm, html) Sida 142
ZIP-arkiv (zip) Sida 143
Textfiler (ASClI-filer, t.ex. txt, ini) Sida 144
Grafikfiler (bmp, gif, jpg, png) Sida 145

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

C Om du for over filerna fran PC:n till styrsystemet med

3.4 Arbeta med filhanteringen

Visa PDF-filer g .
Gor pa foljande satt for att dppna PDF-filer direkt i TNC:n: O €9l o G wre 0@ [GE .
Kalla upp filhanteringen A o0 il ersesa Operee Comtor

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

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

Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som helst vaxla
tillbaka till TNC-bilden och lata PDF-filen vara dppen. Alternativt kan du
klicka p& motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att véxla tillbaka till
TNC-bilden.

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

For att avsluta PDF-hanteraren gor pa foljande satt:

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeta med filhanteringen

Visa och bearbeta Excel-filer

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

filandelsen x1s eller ¢sv direkt i TNC:n:

Kalla upp filhanteringen

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

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

Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som helst vaxla
tillbaka till TNC-bilden och lata Excel-filen vara 6ppen. Alternativt kan
du klicka pa motsvarade symbol i aktivitetsfaltet fér att vaxla tillbaka till
TNC-bilden.

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

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

Visa Internet-filer

Gor pa foljande satt for att Oppna Internet-filer med fildndelsen htm
eller html direkt i TNC:n:

Kalla upp filhanteringen

MGT

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

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

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

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

For att avsluta Mozilla Firefox gor pa foljande satt:

Vélj menypunkt File med musen
Valj menypunkt Quit : TNC:n gar tillbaka till filhanteraren
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Arbeta med ZIP-arkiv g eEROEY AP Y E

Gor pa foljande sétt for att dppna ZIP-arkiv med filindelsen zip direkt |5 ¢+%4 55 @
i TNC:n: ]
I ]

Kalla upp filhanteringen
MGT
Valj den katalog som arkiv-filen finns lagrad i

Venion| 05| gl Compessed [ webod[ owe__| e B

o703 324 den

v 2268 744 den

Forflytta markoren till arkiv-filen

¢ ad 241 deiX  16May01 1350

Tryck pa knappen ENT: TNC:n éppnar arkiv-filen med

L

ENT g - . Crpee . 20 far 38 189 del  18-5ep03 1339
tillaggsverktyget Xarchiver i en egen tillampning e
Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som helst vaxla Blow  me 2 wm om ex o s
tillbaka till TNC-bilden och lata arkiv-filen vara éppen. Alternativt kan du S —————————————
klicka p& motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att véxla tillbaka till B e e
TNC-bilden. L i s woow e e g 4

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

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

C Observera att TNC:n inte genomfor nagon konvertering

For att avsluta Xarchiver gor pa foljande satt:

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

Visa och bearbeta textfiler

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

PGM
MGT

=)

Kalla upp filhanteringen
Valj enhet och den katalog som textfilen finns lagrad i
Forflytta markoren till textfilen

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

Tryck pa knappen ENT for att vélja Mousepad-
tillampning. Alternativtt kan TXT-filerna &ven dppnas
med den interna texteditorn i TNC:n

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

Om du 6ppnar en H- eller I-fil pa en extern enhet och
sparar den pa TNC-harddisken med Mousepad, sker
ingen automatiskt konvertering av programmet till det
interna formatet i styrsystemet. Program sparade pa det
viset kan inte dppnas eller exekveras med TNC-editorn.

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

TNC-bilden.

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

CTRL+V,...).

For att avsluta Mousepad gor pa foljande satt:

Valj menypunkt Arkiv med musen
Valj menypunkt Avsluta: TNC:n gér tillbaka till filhanteraren

144
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ccuracy are beconing stringent, in the area of 5-axis machining. 5
[Complex parts are required to be manufactured with precision and reproducible accuracy even over long periods

[kinematicsOpt is an important component that helps you to really fulfi 11 these complex requirements

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

regardless of whether they are in the form of tables or spindle heads.

calibration sphere (such as the KkH from [[EWENUNE) is fi xed at any position on the machine table,
land measured with a resolution that you defi ne. In the cycle defi nition you specify the area to be
neasured for each rotary axis individually.With this version of the software you can also measure

[the misalignnent of a rotary axis (spindle head or table

[For head axes the rotary axis must be measured twice, each time with a stylus of a different length,
L e s
fThe new calibration cycle 460 automatically calibrates the touch probe using the KKH calibr
lfron HEIDENHATN already in place.

[uppore furjehe memrenent of iz, connled spindle heads has also been improved
[Positioning of the spindle head can now be performed via an NC macro that the machine tool builder

fntegrates in Pt eycle. e T rotary axis can now he ascertained nore precisely.
[By entering an angular value in the new Q432 parameter of Cycle 451, the TNC m
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Visa grafikfiler
Gor pa foljande satt for att dppna grafikfiler med filandelsen bmp, gif, C—

ristretto - HRS20.JPG (341 IS

jpg eller png direkt i TNC:n: Bl e= eae
Kalla upp filhanteringen
MGT

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

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

Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som helst vaxla
tillbaka till TNC-bilden och lata grafikfilen vara 6ppen. Alternativt kan du
klicka p& motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att véxla tillbaka till
TNC-bilden.

Ytterligare information fér anvandning av ristretto hittar du under
Hjalp.

For att avsluta ristretto gor pa féljande satt:

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

3.4 Arbeta med filhanteringen
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Datadverforing till/fran en extern dataenhet

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

c

b)

(=2}

: ” » . . o MANUELL DRIFT Filh t i
= Innan man kan éverfora filer till en extern dataenhet méaste .

Q @ datasnittet stéllas in (se "Instélining av datasnitt” pé sida —

) 577) EiT o ) [rv0 ~| st Fi1-nann

(e ie0zes00az A | .

(1] Nar du 6verfor data via det seriella datasnittet, kan Boososenant W a| Dscraendurcs 1 [EE ‘
= problem intraffa pa grund av den anvanda Bersaorszs W x| Dmmerme < ¥
— = = o . [30020508422ns H 41| [|@systen 9
= datadverfoéringsprogramvaran, vilka eventuellt kan Soezsnaren: W[ neaas - K ] ‘
Y= atgardas genom att upprepa 6verforingen. B I i s g
-c R il

()] Barors W) e :

E Ee (R ([ ol 0

. . [IPRESET2 PR ] ~
Kalla upp filhanteringen cs P e T 8
MGT BN H &

m B1s % OTHAT TAB 1 ‘

5 é—?ﬂW‘ a 193:‘,Bsayte;‘f:\§4:‘fi%wtme/ 153,55:Ezytes ‘%‘rﬂ g\ lﬁ;
'E Fonsen Valj bildskarmsuppdelning for datadverforing: Tryck Ky ‘ T | X ‘ wmesn | [ PN B )| o ‘ SLUT
™

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

Forflytta markéren upp och ner i ett fonster

Forflytta markéren fran hoger till vanster fonster och
tvartom

Om man vill kopiera fran TNC:n till den externa dataenheten forflyttar
man markoren i det vanstra fonstret till filen som skall dverféras.
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Om man vill kopiera fran den externa dataenheten till TNC:n forflyttar
man markoren i det hogra féltet till filen som skall dverforas.

e,

KOPIERA
N A
-

MARKERA

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

Overfor enstaka filer: Tryck pa softkey KOPIERA, eller

Overfor flera filer: Tryck pa softkey MARKERA (i den
andra softkeyraden, se "Markera filer", sida 133)

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

FONSTER

=

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeta med filhanteringen

TNC:n i natverk

=)

For ansluta Ethernet-kortet till ditt natverk, se "Ethernet-
datasnitt’, sida 581.

TNC:n loggar felmeddelanden som intraffar under
natverksdriften se "Ethernet-datasnitt”, sida 581.

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

Logga pa och logga ur natverk

PGM
MGT

Funktion

Valj filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT, i
forekommande fall vélj bildskarmsuppdelning med
softkey FONSTER som visas i bilden uppe till hdger

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

Softkey

Manual
operation

Programming and editing

File name =i I-M]

&c: TNG: \DUMPPGHN . % "
TN =]
SH:N —
[N [—]
Sn:N NEU .BAK 331 ©5-10-2004 12:25:31
N FRAES_2 .coT 11082 27-04-2005 e7:53:40 | S |
SR\ :
(=4 BN NEU .CDT 4768 27-04-2005 ©7:53:42 [4°5)
STNe:N
1320 NEU D 1278 1e-ea-zoes 1a:13:52 |
S SDERE NULLTRB .D 856 M 18-04-2005 13:11:30 = =
AUt 7 ¥
£1BHB cap Ldxf 178K 08:01:46 :
~1DEMO
[ = bumMpPaH deut Laxf 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSIS
’j:‘:i uzp1 .dxf 22611 18-01-2001 10:37:38 | AR
&
=1 1 H 688 + 27-04-2005 07:53:28
~1HEB
S MHL 1838 M 7832KC + 12-07-2005 10:00:45
~INEWDEMO
1PENDELN
ISCHULE 74 file(s) 11488413 kbyte vacant
~1smarTnG
£ tncauide
“izvklen
PAGE PAGE DELETE RENAME fo—
TAG NN END
= FUNCTTONS

Upprétta natverksforbindelse, TNC:n skriver ett M
i kolumnen Mnt nar forbindelsen ar aktiv. Man kan

ANSLUT
ENHET

forbinda upp till 7 ytterligare enheter med TNC:n

Avsluta natverksforbindelse

TA BORT
ENHET

Uppréatta automatiskt natverksforbindelse nar
TNC:n startas upp. TNC:n skriver ett A i spalten

AUTOMAT.
ANSLUTN.

Auto, néar forbindelsen uppréattas automatiskt

Uppréatta inte automatiskt natverksforbindelse e

nar TNC:n startas upp

AUTOMAT.
ANSLUTN.

Det kan ta en ganska lang tid att uppratta natverksférbindelsen. TNC:n
presenterar da [READ DIR] uppe till hoger i bildskdrmen. Den maximala
overforingshastigheten ligger mellan 2 och 5 MBit/s, beroende pa
vilken datatyp som 6verfoérs samt hur hdg natbelastningen ar.
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USB-enheter till TNC:n (FCL 2-funktioner)

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

Diskettenhet med filsystem FAT/VFAT

Minneskort med filsystem FAT/VFAT

Harddiskar med filsystem FAT/VFAT

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

Vid inkopplingen visar d& TNC:n felmeddelandet USB: TNC:n stédjer
inte enheten.

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

C TNC:n visar felmeddelandet USB: TNC:n stodjer inte
kvitterar du helt enkelt felmeddelandet med knappen CE.

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Arbeta med filhanteringen

For att ta bort en USB-enhet behover du gora pé foljande satt:

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

Vélj USB-enheten som skall kopplas bort med
pilknapparna

Véxla softkeyrad

OUana

Valj Fler funktioner

NAT

555 Valj funktionen for att ta bort USB-enheter: TNC tar
& bort USB-enheten fran katalogstrukturen

@ Avsluta filhanteringen

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

>

Valj funktionen for att ansluta USB-enheter
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4.1 Infoga kommentarer

4.1 Infoga kommentarer

Anvandningsomrade

Varje block i ett bearbetningsprogram kan férses med kommentarer
for att forklara eller ge anvisningar om programsteg.

=)

Det finns tre olika mdjligheter att infoga kommmentarer:

Né&r TNC:n inte langre kan visa en kommentar fullstdndigt
i bildskarmen, visas tecknet >> i bildskarmen.

Det sista tecknet i ett kommentarblock fran inte vara
tilde (~).

Kommentar under programinmatningen

Ange data for ett programblock, tryck sedan pa ;" (semikolon) pa
alfa-knappsatsen — TNC:n visar da fragan Kommentar?

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

Infoga kommentar i efterhand

Valj blocket som kommentaren skall skrivas in i

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

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

Kommentar i ett eget block

Valj ett block, efter vilket en kommentar skall infogas

Oppna programmeringsdialogen med knappen “;" (semikolon) pa

alfa-knappsatsen
Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END
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MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING
KOMMENTAR 7

ZNEU G71 *
N1e G630 G17

X+0 Y+@ 2-40% "
N28 G31 G390 X+180 Y+100 2+B%*

¥  HNEY
N4@ T1 G17 S5000% 2
N5@ Go@ G40 GIB Z2+250%
NBB X-38 Y+508%

N78 GB81 2-5 F200%

N8B GB1 X+0 Y+508 F750%*
NS@ X+508 Y+180%*

N18@® G42 G25 R20#

N110 X+180 Y+50%

N1208 X+58 Y+0%

N130 G26 R15%

N140 X+8 Y+50%

N150 G88 G40 X-20%
N1E@ Z+100 M2*
N99999999 %NEU G71 *

<= =

-

=
!
I

]
s
S
N

wm
'

5
B
3
2

Su
i
n

BoRIAN ‘ sLur ‘

sIsTA

NHaTe
ORDET
<=

ORD
= SKRIV BUR
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Funktioner vid editering av en kommentar

Funktion Softkey
Hoppa till kommentarens bdrjan BoRIAN
o=
Hoppa till kommentarens slut sLur
=]
Hoppa till ett ords bdrjan. Ord atskiljs av siste
blanksteg -
Hoppa till ett ords slut. Ord atskiljs av blanksteg nesra
[
Véxla mellan infoga och skriv éver

SKRIV GUR

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.2 Strukturera program

4.2 Strukturera program

- - w - - o
Definition, anvandnmgsomraden wawer ozt [PROGRAM INMATNING
TNC:n ger dig méjlighet att kommentera bearbetningsprogrammet E e o rroaras poas | ENIE ‘
med lankningstexter. Lankningsblocken &r korta texter (max. 37 e Pl T - podet lert ol =
tecken) som i form av kommentarer eller dverskrifter forklarar de Noo Go"tro o062 +250x R i |
efterfoljande programraderna. N7 Goi 2.5 Fao0s Nessgasss ANESL 601 & ¥
e z
Langa och komplexa program blir dverskadligare och mer ize xisovior Al |
lattforstaeliga dé de kan forses med lampliga lankningsblock. Nige xso vesax —
s %7738 e e &4 ‘
Detta underlattar mycket vid senare férandringar av programmet. Man Neg ¥e43:900 ag2 o
kan mfog_a lankningsblock pa godtyckliga stallen i Nag X+a.208 2132.288¢ o
bearbetningsprogrammet. De kan dven presenteras, men dven NS Xraaget 2032 03 e
bearbetas eller utdkas, i ett eget fonster. Noo Xd5.48 231 943n &g
Nt ORI =

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

BORJAN sLuT sIDA sIpA

Vaxla mellan lankningsfonster/aktivt fonster

PROGRAN Visa struktureringsfonstret: Valj bildsk&rmsuppdelning
SEiTIoNER PROGRAM + LANKNING

. Vaxla det aktiva fonstret: Tryck pa softkey "Vaxla
E fonster"

Infoga lankningsblock i programfonstret
(till vanster)

Valj 6nskat block, efter vilket lankningsblocket skall infogas

FosA Tryck pa softkey INFOGA SEKTION eller * pa ASCII-
SEKTION knappsatsen

Skriv in lankningstexten med alfa-knappsatsen

Andra i férekommande fall sektionsnivan via softkey

Vilj block i lankningsfonstret

Né&r man bléaddrar mellan blocken i lankningsfonstret kommmer TNC:n
automatiskt att bladdra fram till motsvarande block i programfonstret.
P& detta satt kan man alltsa bladdra fram ett stort antal
bearbetningsblock med ett fatal knapptryckningar.
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4.3 Kalkylatorn

Handhavande

MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING
KOORDINATER ?

ZNEU G71 *

TNC:n forfogar dver en kalkylator som innehéller de viktigaste N18 630 G17 X+@ Y+8 Z-40% 05
1 1 N20 G31 G990 X+100 Y+100 Z2+0 =
matematiska funktionerna. NZD B31 B3 Xt oo Y* +0* S
Man 6ppnar och stanger kalkylatorn med knappen CALC Nsa“i%g“?é;i 690 T— Q
Vaélj berékningfunktioner via kortkommandon med alfa-knappsatsen. N;S 231 )2(;3 53 LI
Kortkommandona framhavs i kalkylatorn med en annan férg NS8 Xx+5@8 Y+180 SEY
N188 G42 G25 RZ
) . N118 X+180 Y+5¢ é\%
Raknefunktion Kortkommando (knapp) N1ZD X150 Yiow
Addition + N150 500 G40 x-20+ on
N16@ 2Z2+180 M2x*
Subtraktion _ N99889889 XNEU G71 * éh%B
Multiplikation * | | | | | 50 | ssn
Division
Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arcus-Sinus AS
Arcus-Cosinus AC
Arcus-Tangens AT
Potens A
Kvadratroten ur Q
Invers /
Parentes ()
Pl (3.14159265359) P
Visa resultat =
Overfor beraknat varde till programmet
Vaélj det ord som det berdknade vardet skall dverforas till med
pilknapparna.
Oppna kalkylatorn med knappen CALC och utfér den énskade
berékningen
Tryck pa knappen "Overfor Arposition": TNC:n éverfor det beraknade
vardet till det aktiva inmatningsfaltet och stéanger kalkylatorn
HEIDENHAIN iTNC 530 155
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4.4 Programmeringsgrafi

4.4 Programmeringsgrafik

Medritning / ej medritning av
programmeringsgrafik

TNC:n kan presentera den programmerade konturen med en 2D-
streckgrafik samtidigt som ett program skapas.

For att véxla till bildskdrmsuppdelning med program till vanster och
grafik till hoger: Tryck forst pa knappen SPLIT SCREEN och sedan pa
softkey PROGRAMM + GRAFIK

AUTONAT . Véxla softkey AUTOM. RITNING till PA. Samtidigt som

RITNING

Pa man matar in nya programrader kommer TNC:n
automatiskt att visa alla programmerade
konturrorelser i grafikfonstret till hoger.

Om man inte vill att TNC:n skall presentera grafiken automatiskt vaxlar
man softkey AUTOM. RITNING till AV.

Vid AUTOMAT. RITNING PA visas inte programdelsupprepningar.

Framstallning av programmeringsgrafik for ett
program

Valj ett block med pilknapparna, fram till vilket grafiken skall
framstallas eller tryck pd GOTO och ange 6nskat radnummer direkt

ReseT Framstall grafik: Tryck pa softkey RESET + START

START

Ytterligare funktioner:

Funktion Softkey
Framstall fullstdndig programmeringsgrafik Reser
Framstall programmeringsgrafik blockvis SR

Framstall fullstandig programmeringsgrafik eller
komplettera efter RESET + START

START

Stoppa programmeringsgrafik. Denna softkey
visas bara da TNC:n framstaller en
programmeringsgrafik

STOP

Rita programmeringsgrafiken pa nytt, uprpaTERA
exempelvis da linjer har tagits bort p& grund av CE
Overskarningar

Programmeringsgrafiken beraknar inga tiltfunktioner,
@ TNC:n visar ev. ett felmeddelande vid sadana tillfallen.
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Visa eller ta bort radnummer

E Véxla softkeyrad: Se bild

Visa blocknummer: Véxla softkey VISA / VISA INTE
s Satt BLOCK-NR. till VISA

Visa inte blocknummer: Vaxla softkey VISA / VISA
INTE Satt BLOCK-NR. till VISA INTE

Radera grafik
E Véxla softkeyrad: Se bild

Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK

RADERA
GRAFIK

Delforstoring eller delforminskning

Man kan sjalv vélja vilket omradde som skall visas i grafiken. Med en
ram véljer man ett ldmpligt omrade for delforstoring eller
delférminskning.

Valj softkeyrad for delférstoring/delférminskning (andra raden, se
bilden)

Dérvid stéar foljande funktioner till férfogande:

Funktion Softkey

MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

s1oex |

e 5

on

&

1!

&5 (-]

[visa 7] o

SORTERA & s ( [FEESe R | e | MauTonaT
B10CK~- VISA INTE RITNING
NUMMER INFO BLOCK NR. BiLD GRAFIK PA

manueLe orret | PROGRAM INMATNING

Véxla in ram och forskjut. For att forskjuta, hall
Onskad softkey intryckt

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N140 G0Z X+5 V+30 e
Ng99gg 627 R2: = )
N98598 GO0 G40 X-30 &
NS9993 250 M2x
N9gs98998 %3803-1 671 =ET
&8
s1oex |
. e
on
&
3
Qo
RAAMNE
FORSTORA
t ! - = i S0
..... e o DETALY

Forminska ram — for att forminska héll softkey il
intryckt =

Forstora ram — for att forstora hall softkey
intryckt

— Med softkey FORSTORA DETALJ 6verférs det valda
DETALY delomradet

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man &terstélla grafiken
till det ursprungliga omradet.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)

4.5 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)

Anvandningsomrade

Med den tredimensionella linjergrafiken kan du ldta TNC:n visa de
programmerade forflyttningsbanorna tredimensionellt. Foér att snabbt
kunna kontrollera detaljer star en kraftfull Zoom-funktion till

forfogande.

Sarskilt vid externt genererade program kan du kontrollera ojdmnheter
fore bearbetningen via 3D-linjegrafiekn, for att undvika
bearbetningsmarken pa arbetsstycket. Sddana bearbetningsmarken
upptrader exempelvis nar felaktiga punkter har genererats av

postprocessorn.

For att snabbt hitta felaktigheter, markerar TNC:n det block som &r
aktivt i det vanstra fonstret med en annan farg i 3D-linjegrafiken

(grundinstalining: Rod).

3D-linjegrafiken kan visas bade i Split-Screen-mode eller helskarm:

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

%MBPROGSA G71 #

Ne ; BSSIOUTPUT("CON","MBPROGSA.NC
** LETZTE SATZNUMMER N120934
RN

NE G54 G390 X+0 Y+ Z+0%

N30 GE2 T0.025 F20000x

N3Z GO® G40 GO X+30 Y-14.8 Z+100%
N34 GO® 2+42.5%

N3E G@1 Z+32.5%

N3g X+43.095 2+32.499%

N72 X+46.567 Z+30.309%

30 H +60 U

BORJAN sLut SIDA SIDA

START

START
ENKELBL .

Visa program till vanster och 3D-linjegrafik till hoger: Tryck forst pé
knappen SPLIT SCREEN och sedan pa softkey PROGRAM + 3D-

LINJE

Visa 3D-linjegrafik i helskarm: Tryck forst pa knappen SPLIT

SCREEN och sedan pé softkey 3D-LINJE
Funktioner i 3D-linjegrafiken

Funktion

Softkey

Véxla in zoom-ramen och flytta den uppat. For att
forskjuta, hall softkey intryckt

Véxla in zoom-ramen och flytta den nedat. For att
forskjuta, hall softkey intryckt

Véxla in zoom-ramen och flytta den &t vanster.
For att forskjuta, hall softkey intryckt

Véxla in zoom-ramen och flytta den &t héger. For
att forskjuta, hall softkey intryckt

Forstora ram —for att forstora hall softkey intryckt

Férminska ram — for att forminska héll softkey
intryckt

Aterstall delférstoring s& att TNC:n visar
arbetsstycket enligt programmerade BLK-form

RABMNE
SoM
BLK FORM

Godkann delférstoring/férminskning

OVERFOR
DETALJ

Vrid arbetstycket medurs

2

=’
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Funktion Softkey
Vrid arbetstycket moturs s

=
Tippa arbetsstycket bakat

=l
Tippa arbetsstycket framét

="

Forstora presentationen stegvis. Om grafiken &r +EQ
forstorad visar TNC:n bokstaven Z i
grafikfonstrets underkant.

Forminska presentationen stegvis. Om grafiken -
ar férminskad visar TNC:n bokstaven Z i E@%
grafikfonstrets underkant.

4.5 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)

Visa arbetsstycket i originalstorlek 1:‘15@%
Visa arbetsstycket i den senast aktiva vyn R
Visa/ta bort presentation av en punkt vid linjens Tewiern
programmerade slutpunkt P

Visa/ta bort fargmarkeringen i 3D-linjegrafiken av HARKERA

AKT. ELEM.

det NC-block som é&r valt i det vanstra fonstret Pa
Visa/ta bort blocknummer

VISA INTE
BLOCK NR.
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4.5 3D-linjegrafik (FCL2-funktion)

Du kan aven manovrera 3D-linjegrafiken med musen Féljande
funktioner stér till forfogande:

For att rotera den visade tradmodellen tredimensionellt: Hall hoger

musknapp nedtryckt och flytta musen. TNC:n visar ett
koordinatsystem som representerar arbetsstyckets momentant
aktiva uppriktning. Nar du har slappt den hogra musknappen,
orienterar TNC:n arbetsstycket i den definierade riktningen

For att flytta den visade trddmodellen: Hall musknapp i mitten
nedtryckt, alt. mushjulet, och flytta musen. TNC:n flyttar
arbetsstycket i den aktuella riktningen. Nar du har slappt

musknappen i mitten, flyttar TNC:n arbetsstycket till den definierade

positionen

For att zooma ett visst omrade med musen: Markera det
rektanguléra zoom-omradet med véanster musknapp nedtryckt, du
kan flytta zoom-omradet ytterligare genom att flytta musen

horisontalt och vertikalt. Nar du har slappt den vanstra musknappen,

forstorar TNC:n arbetsstycket till det definierade omradet

For att snabbt zooma ut och in med musen: Vrid mushjulet framat
eller tillbaka

Dubbelklick med héger musknapp: Vélj standardpresentationen

Markera NC-block med en annan farg i grafiken

E Véxla softkeyrad

HARKERA Visa det NC-block som har valts i det vanstra

B bildskdrmsfonstret med en annan farg i 3D-

linjegrafiken till hoger: Véxla softkey MARKERA AKT.

ELEM. AV / PA. ill PA

Visa inte det NC-block som har valts i det vanstra
bildskarmsfonstret med en annan farg i 3D-

linjegrafiken till hoger: Véxla softkey MARKERA AKT.

ELEM. AV / PA. till AV

Visa eller ta bort radnummer

E Véxla softkeyrad

Visa blocknummer: Véxla softkey VISA / VISA INTE
B Satt BLOCK-NR. till VISA

Visa inte blocknummer: Véxla softkey VISA / VISA
INTE Satt BLOCK-NR. till VISA INTE

Radera grafik

E Véxla softkeyrad

Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK

RADERA
GRAFIK
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4.6 Direkt hjalp vid NC-
felmeddelanden

Presentation av felmeddelanden

TNC:n presenterar automatiskt felmeddelanden vid

felaktigt inmatade uppgifter

logiska fel i programmet

ej utforbara konturelement

felaktig anvdndning av avkannarsystemet

Orsaken till ett felmeddelande, som innehéller ett blocknummer,skall
sOkas i det blocket eller i blocken innan. Man raderar TNC-
felmeddelanden med knappen CE efter det att felorsaken har
atgardats. Felmeddelanden som leder till att styrsystemet stangs av,
maste kvitteras genom att trycka pa knappen END. TNC:n startar da
om.

Foér att erhélla mer information om ett felmeddelande som presenteras
trycker man péa knappen HELP. TNC:n visar da ett fonster i vilket
felorsaken och feldtgédrden finns beskriven.

Visa hjalp

Visa hjalp: Tryck pa knappen HELP

Las igenom felbeskrivningen och méjligheterna till att
avhjalpa felet. | forekommmande fall visar TNC:n aven
tilldggsinformation som é&r hjalpfull vid felséknig av
HEIDENHAIN-medarbetare. Man stanger hjalp-
fonstret med knappen CE och kvitterar samtidigt det
presenterade felmeddelandet.

Avhjalp felet i enlighet med beskrivningen i hjalp-
fonstret

HEIDENHAIN iTNC 530

mAaNUELL ORIFT | PGM-huvud ej editerbart

ZNEU G71 *
N1@ G330 G17 X+0 Y+@ Z-40%

N2 G31 G990 X+100 Y+100 Z2+0%
N4@ T1 G17 S5000%

N50
NBO }Fetorsak:
Du_ forsgkte att sndra ett au blocken BEGIN PGM (DIN/ISO: %... G71)
N7O eller END PGM (ISO: N98898888%...> i ett program.
Felatasrd: T 1
N88 ( prosrambsrian och prosramsiutet far inte sndras. Anuind istsllet s
funktionen DOP OM 1 filhanteraren fr att Sndra programnann. 5
NSo Sy
N100
N11@ %
N120
N130
N140 cex [
N150 . on
N168 —z+1w0U TIZ*
N98989993998 Z%NEU G71 * %;B
W
HEIDENHAIN sPARA
TNCguide SERUICE- SLUT
FILER
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4.7 Lista med alla felmeddelanden som star i ko

4.7 Lista med alla felmeddelanden
som star i ko

Funktion

Med denna funktion kan man lata visa ett invaxlat fonster i vilket TNC:n
presenterar alla felmeddelanden som star i k. TNC:n visar bade fel
som NC:n har genererat och fel som din maskintillverkare har
genererat.

Visa fellista

Sa snart atminstone ett felmeddelande existerar kan du lata visa listan:

a Visa lista: Tryck pa knappen ERR

Med pilknapparna kan du vélja ut ett av de samlade
felmeddelandena

Med knappen CE eller knappen DEL raderar du det
felmeddelande fran det invaxlade fonstret som
momentant &r selekterat. Om det bara existerar ett
felmeddelande, stédngs det invaxlade fonstret
samtidigt

Sténg det invéxlade fonstret: Tryck ater pa knappen
ERR. De samlade felmeddelandena behalls

respektive tillhérande hjalptext i ett separat fonster: Tryck

O Parallellt med fellistan kan man dessutom lata presentera
pa knappen HELP.
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MANUELL DRIFT | A G E N R Sl R eI

%ZNEU
N1@
N2@
N4©
N5@
NBO
N70
N80
NSo
N1@©
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N988

G671 *

G308 G17 X+0 Y+8 Z2-40%
G631 G990 X+100 Y+100 Z+0*
T1 G617 S5000%

Nummer |Klass [Grupp |Felmeddelande
5619 ERROR GENERAL PGM-huvud ej editerbart

Felorsak:

Du forsskte att sndra ett au blocken BEGIN PGM (DIN/ISO: %... 671>

eller END PGM (ISO: N99999989%...> i ett program.

Felatgsrd:

Programbsrian och programslutet far inte &ndras. Anuand istsllet
i for dra

funktionen DOP OM i att sndr.

ZT1IUY TIZ¥
8989888 %NEU G771 ¥

HEIDENHAIN
TNCguide

SERVICE-
FILER

SPARA ‘
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4.7 Lista med alla felmeddelanden som star i ko

Fonsterinnehall

Kolumn Betydelse
Nummer Felnummer (-1: inget felnummer definierat),
som HEIDENHAIN eller din maskintillverkare
har tilldelat
Klass Felklass: Bestammer hur TNC:n skall
behandla detta fel:
ERROR

Samlingsfelklass for fel som resulterar i
olika felreaktioner beroende pa maskinens
status resp. den aktiva driftarten)

FEED HOLD

Matningsfrigivningen tas bort

PGM HOLD

Programexekveringen stoppas (STIB
blinkar)

PGM ABORT

Programexekveringen avbryts (INTERNT
STOPP)

EMERG. STOPP
NODSTOPP loses ut

RESET
TNC:n utfér en varmstart

WARNING

Varningsmeddelande,
programexekveringen fortsatter

INFO

Info-meddelande, programexekveringen
fortsatter

Grupp Grupp. Bestammer fran vilken del av
operativsystemet felmeddelandet
genererades

OPERATING
PROGRAMMING
PLC

GENERAL

Felmeddelande Feltext som presenteras av TNC:n
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4.7 Lista med alla felmeddelanden som st

Kalla upp hjalpsystem TNCguide

Via softkey kan du kalla upp TNC:ns hjalpsystem. Momentant far du
inom hjadlpsystemet samma felforklaring som du dven erhaller vid
tryckning pa knappen HELP.

hjalpsystem s& visar TNC:n ockséa softkey
MASKINTILLVERKARE, via vilken du kan kalla upp detta
separata hjalpsystem. Dar finner du ytterligare, detaljerad
information om de aktuella felmeddelandena.

O Om &ven din maskintillverkare tillhandahaller ett

HEZDENHATN Kalla upp hjélp till HEIDENHAIN-felmeddelanden

TNCguide

MASKINTILL Om det finns tillgangligt, kalla upp hjalp till
" maskinspecifika felmeddelanden

164

Programmering: Programmeringshjalp @



Generera servicefiler

Med denna funktion kan du spara alla data som é&r relevanta for
servicedandamal en ZIP-fil. Ldmpliga data fran NC och PLC sparas av
TNC:n i filen TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. Filens namn
bestdms automatiskt av TNC:n, varvid <xxxxxxxx> representerar
systemtiden.

Foéljande mdjligheter att generera en servicefil star till férfogande:
Tryck pa softkey SPARA SERVICEFILER efter att du har tryckt pa
knappen ERR
Externt fran datadverforingsprogramvaran TNCremoNT

Om NC-programvaran stannar pa grund av ett alvarligt fel genererar
TNC:n servicefilerna automatiskt.

Dessutom kan din maskintillverkare ocksa lata generera servicefiler
automatiskt for PLC-felmeddelanden.
Bland annat sparas féljande data i servicefilen:

Loggbok

PLC-loggbok

Selekterade filer (*.H/*.1/*.T/* TCH/*.D) i alla driftarter

* . SYS-filer

Maskinparametrar

Informations- och protokollfiler for operativsystemet (delvis
aktiverbar via MP7691 aktiverbar)

PLC-minnesinnehall

NC-makron definierade i PLCANCMACRO.SYS

Information om hardvaran

Dessutom kan du pa uppmaning av kundtjanst bifoga styrfilen
TNC:\service\userfiles.sys i ASCll-format. TNC:n packar da dven
med dar definierade data i ZIP-filen.

fels6kning. Genom att vidarebefordra servicefilen visar du
att du ar inforstadd med att din maskintillverkare alt. DR.
JOHANNES HEIDENHAIN GmbH kommer att anvdnda
dessa data for diagnosandamal.

Q Servicefilen innehaller alla NC-data som behodvs for

Den maximala storleken pa en servicefil ar 40 MByte
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4.8 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)

4.8 Kontextanpassat hjalpsystem
TNCguide (FCL3-funktion)

Anvandningsomrade

&)

Det situationsanpassade hjalpsystemet TNCguide innehéller
operatérsdokumentation i HTML-format. Man kalla upp TNCguide via
HELP-knappen, varvid TNC:n direkt visar delvis situationsanpassad
information (kontextanpassat anrop). Aven nér du editerar ett NC-block
och trycker pd HELP-knappen, gar du oftast till det exakta stalle i
dokumentationen som beskriver den aktuella funktionen.

Hjalpsystemet TNCguide star bara till férfogande nar ditt
styrsystems hardvara forfogar over minst 256 MByte
arbetsminne och dessutom FCL3 &r satt.

Standardmaéssigt levereras tysk och engelsk dokumentation med
respektive NC-programvara. Ovriga dialogsprak erbjuder
HEIDENHAIN i form av kostnadsfri Download, sa snart respektive
Overséttning finns tillgdnglig (se "Ladda ner aktuella hjélpfiler” pé sida
171).

=)

Foéljande operatorsdokumentation finns tillganglig i TNCguide:

TNC:n forsoker forst och framst starta TNCguide pa det
sprak som du har valt som dialogsprak i din TNC. Om
filerna pa detta dialogsprak inte annu finns tillgangliga i din
TNC 6ppnar TNC:n den engelska versionen.

Bruksanvisning Klartext-Dialog (BHBKlartext.chm)
Bruksanvisning DIN/ISO (BHBIso.chm)

Bruksanvisning Cykler (BHBcycles.chm)

Bruksanvisning smarT.NC (pilotformat, BHBSmart.chm)
Lista med alla NC-felmeddelanden (errors.chm)

Dessutom finns boken main.chm tillgénglig, i vilken alla tillgdngliga
chm-filer finns sammanfattade.

Dessutom kan din maskintillverkare inkludera ytterligare
@ maskinspecifik dokumentation i TNCguide. Dessa

dokument visas da i en separat bok i filen main.chm.
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Arbeta med TNCguide

Kalla upp TNCguide
Det finns flera olika mojligheter att starta TNCguide:

[Emrenati]| tndex| ssica |

Aukdemarcukler § iftarterna anuell och EL handratt. / Introdiktion
© uslkommen =

Tryck pa knappen HELP nar TNC:n for tillfallet inte visar ndgot D pudmarsyier T e

felmeddelande e 1 ||

Genom att klicka med musen pa softkeys efter att du forst har 13'1”:;

klickat p& den presenterade hjdlpsymbolen som visas till hdger nere Legralaatie oo

i bildskarmen T

Genom att via filhanteringen éppna en hjalpfil (CHM-fil). TNC:n kan mataining s i

dppna varje godtycklig CHM-fil, &ven nar dessa inte finns lagrade pé , . Anvanda sukannar,

TNC:ns harddisk e
Om ett eller flera felmeddelanden foreligger, tar TNC:n

@ fram den direkta hjalpen till felmeddelandena. For att
kunna starta TNCguide maste du forst kvittera alla o l
felmeddela nden ﬁTll_ﬂi(ﬂ FRAMAT T SIDA SIDA KATALOG LAMNA AVSLUTA i

— —= t ‘ ‘ = TNCGUIDE | TNCGUIDE

Nar hjalpsystemet kallas upp i programstationen och i
tvaprocessor-versionen startar TNC:n systemets internt
definierade standardbrowser (som regel Internet
Explorer) och pa enprocessor-versionen en av
HEIDENHAIN anpassad browser.

Till manga softkeys finns kontextanpassat anrop tillgangligt, via vilket
du lankas direkt till funktionsbeskrivningen for respektive softkey.
Denna funktionalitet star bara till férfogande vid musanvandning. Gor
pa foljande satt:

Valj den softkeyrad som den Onskade softkeyn visas i
Klicka med musen pa hjalpsymbolen, vilken TNC:n visar till hoger
direkt ovanfor softkeyraden: Muspekaren andras till ett frdgetecken

Klicka pa den softkey som du vill f& funktionen férklarad fér med
fragetecknet: TNC:n 6ppnar TNCguide. Nar det inte existerar nagon
inhoppningslank for den softkey du har valt dppnar TNC:n boken
main.chm, fran vilken du via fulltextsékning eller manuell navigering
maste sOka den dnskade beskrivningen

Aven nar du haller pa att redigera ett NC-block star en
situationsanpassad lankning till férfogande:

Valj valfritt NC-block

Ga in i blocket med pilknapparna

Tryck pa knappen HELP: TNC:n startar hjalpsystemet och visar
beskrivningen for den aktiva funktionen (galler inte for
tillaggsfunktioner eller cykler som har integrerats av din
maskintillverkare)
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4.8 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)

Navigering i TNCguide

Enklast kan du navigera via musen i TNCguide. P& den vénstra sidan
visas innehallsforteckningen. Genom att klicka pé triangeln som pekar
at hoger kan du lata visa det kapitel som ligger darunder eller visa
respektive sida direkt genom att klicka pa respektive uppgift.
Hanteringen ar identisk med hanteringen i Windows Explorer.

Det lankade textstallet (hanvisningen) ar blatt och understruket. En
klickning pa en lank 6ppnar den tillhérande sidan.

Sjalvklart kan du daven hantera TNCguide via knappar och softkeys.
Efterféljande tabell innehaller en éversikt Over respektive
knappfunktioner.

Funktion Softkey

Innehéllsforteckning ar aktiv till vénster:
Valj uppgiften som ligger under resp. dver
Textfonster ar aktivt till hoger:

Bladdra sida nedat resp. uppat nar texten eller
grafiken inte kan presenteras fullstandigt

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster:
Sla upp innehéllsforteckning. Nar
innehallsforteckningen inte langre kan slas

upp, hopp till det hogra fonstret

Textfonster ar aktivt till hdger:
Ingen funktion

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster:
Sla ihop innehallsforteckning.

Textfonster ar aktivt till hoger:
Ingen funktion

Innehéllsforteckning ar aktiv till vénster:
Visa sida som har valts via pilknapparna
Textfonster ar aktivt till hoger:

Om markoéren befinner sig pa den vanstra
sidan, hopp till den lankade sidan

ENT

Innehallsforteckning ar aktiv till vanster:

Véxla fliken mellan visning av
innehallsforteckningen, visning av register och
funktionen fulltextsékning med véaxling till den

hogra bildskarmsidan

Textfonster ar aktivt till hoger:
Hoppa tillbaka till det vanstra fonstret

Innehéllsforteckning ar aktiv till vénster:

Valj uppgiften som ligger under resp. dver

Textfonster ar aktivt till hoger:
Hoppa till nasta lank

Vélj senast presenterade sida TILLBAKA
==
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Funktion Softkey
Bladdra framat, nér du har anvént funktionen "valj FRanaT
senast presenterade sida” flera ganger =~
Bladdra en sida tillbaka stoa
Bladdra en sida framat st
Visa/ta bort innehallsférteckning KaTALoG
=

Vaxla mellan fullbildspresentation och reducerad
presentation. Vid reducerad presentation ser du
fortfarande en del av TNC-bilden

Fokus véxlas internt till TNC-applikationen sa att y—
du vid 6ppnad TNCguide kan hantera TNCGUZDE
styrsystemet. Nar fullbildspresentation ar aktiv,

reducerar TNC:n automatiskt fonsterstorleken

fére fokusvaxlingen

Avsluta TN ngde AVSLUTA

TNCGUIDE

4.8 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)
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4.8 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)

Register

De viktigaste registerorden finns listade i registret (fliken Index) och
kan valjas direkt av dig genom musklickning eller genom selektering
via pilknapparna.

Den vanstra sidan ar aktiv.

Valj fliken Index
Aktivera inmatningsfaltet Nyckelord

Ange ordet som skall sokas, TNC:n synkroniserar
sedan registret i forhallande till den inmatade texten
s att du snabbt kan hitta registerordet i listan, eller

Markera det 6nskade registerordet via pilknapparna

Visa information till det valda registerordet med
knappen ENT

Fulltextsékning

| fliken So6k har du mdjlighet att genomsoka den kompletta TNCguide
efter ett visst ord.

Den vanstra sidan ar aktiv.

170

Valj fliken Sok
Aktivera inmatningsfaltet Sok:

Ange ordet som skall sdkas, bekrafta med knappen
ENT: TNC:n listar alla fyndplatser som innehaller detta
ord

Markera det 6nskade stéllet via pilknapparna

Visa den valda fyndplatsen med knappen ENT

Fulltextsdkningen kan du alltid bara gora med ett enskilt

Nar du aktiverar funktionen S6k endast i rubriker (via
musknapp eller genom att markera och sedan bekrafta
med Blank-knappen), genomsoker TNC:n inte den
kompletta texten utan istéllet endast alla dverskrifter.

Inneha1l [Index]|sska |

Nyckelord:

~ 3D-auksnnarsystem H

Adninistrera flera \
v kalibrera
brytande
AnusNda auksnnarfunkt
Automatisk verktvgsmi
v Auksnnarcykler

Driftart Manuell -

f6r automatisk drif
Aukanningshastighet
Enskild koordinat, m
FCL-funktion

Globala instsllningar ||

~ Brunduridning
direkt instsllning
uppmatning i drifta
uppm&tning under pre
Ha1, métning
Halcirkel, msta
Inusndig bredd, m&stni
Inusndig cirkel, mstn
~ Kompensering for snet
genom mstning au tu:
via en rotationsaxe:

via tus cirkulsra ti

TNCguide =]
Akirmarcukler 1 —driftarterna Hanuell cch EL hardeatt / Introduktion

Faststill grundvridhivg via tud
hél/eirkuliea toppar

Instillning
Fura hil/ci

Installning av cirkeleentrum ia
tra hal,cappar

TILLBAKA FRAMAT

= | =p

o

KATALOG

BB

FONSTER

LaMNA
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Ladda ner aktuella hjalpfiler

Hjalpfiler som passar till din TNC-programvara hittar du pa
HEIDENHAIN-hemsidan www.heidenhain.de under:

Dokumentation / Information

Dokumentation

Operatorsdokumentation

TNCguide

Valj onskat sprak, t.ex. Svenska

TNC-Styrsystem

Serie TNC 500

Onskat NC-programvarunummer, t.ex. iTNC 530 (340 49x-06)

Valj onskad sprakversion fran tabellen Online-hjalp TNCguide
(CHM-filer)

Ladda ner ZIP-filen och packa upp den

Overfor de uppackade CHM-filerna till TNC:n i katalog

TNC:\tncguide\sv eller till respektive sprak-underkatalog (se dven
efterféljande tabell)

maste du i menypunkt }
Extras>Konfiguration>Mode>0verforing i bindrformat
ange extension .CHM.

C Nar du éverfér CHM-filerna med TNCremoNT till TNC:n,
-

Sprak TNC-katalog

Tyska TNC:\tncguide\de
Engelska TNC:\tncguide\en
Tjeckiska TNC:\tncguide\cs
Franska TNC:\tncguide\fr
Italienska TNC:\tncguide\it
Spanska TNC:\tncguide\es
Portugisiska TNC:\tncguide\pt
Svenska TNC:\tncguide\sv
Danska TNC:\tncguide\da
Finska TNC:\tncguide\fi
Nederlandska TNC:\tncguide\nl
Polska TNC:\tncguide\pl
Ungerska TNC:\tncguide\hu
Ryska TNC:\tncguide\ru
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4.8 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL3-funktion)

Sprak

TNC-katalog

Kinesiska (forenklad)

TNC:\tncguide\zh

Kinesiska (traditionell)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovenska (software-option) TNC:\tncguide\s]1
Norska TNC:\tncguide\no
Slovakiska TNC:\tncgquide\sk
Lettiska TNC:\tncguide\lv
Koreanska TNC:\tncguide\kr
Estniska TNC:\tncguide\et
Turkiska TNC:\tncguide\tr
Rumanska TNC:\tncguide\ro
Litauiska TNC:\tncguide\1t
172
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5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

Matningen F &r den hastighet i mm/min (tum/min) med vilken
verktygets centrum forflyttar sig pa sin bana. Den maximala
matningen ar individuellt installd for varje axel via maskinparametrar.

Inmatning

Man kan ange matningshastigheten i T-blocket (verktygsanrop) och i
alla positioneringsblock (se "Programmera verktygsrorelserii
DIN/ISO” pé sida 107). | millimeter-program anger man matningen i
enheten mm/min, i tum-program pa grund av upplésningen i 1/10
tum/min.

Snabbtransport
Om snabbtransport dnskas anger man G0O.

Varaktighet

En med siffror programmerad matning géller &nda tills ett block med
en ny matning programmeras. Ar den nya matningen G00
(snabbtransport), géller den senast med siffervarden programmerade
matningen ater vid ndsta block med GO1.

Andring under programkérning

Matningshastigheten kan justeras med hjélp av potentiometern for
matningsoverride F under programkérningen.
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Spindelvarvtal S

Spindelvarvtalet S programmeras i varv per minut (varv/min) i ett
T-block (verktygsanrop). Alternativt kan du dven definiera en
skérhastighet Vc i m/min.

Programmerad andring

Spindelvarvtalet kan dndras med ett T-block i
bearbetningsprogrammet. | detta block programmerar man bara det
nya spindelvarvtalet:

Programmera spindelvarvtal: Tryck pa knappen S pa
alfa-knappsatsen

Ange nytt spindelvarvtal

Andring under programkérning

Spindelvarvtalet kan justeras med hjalp av potentiometern for
spindeloverride S under programkdrningen.
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5.2 Verktygsdata

5.2 Verktygsdata

Forutsattning for verktygskompenseringen

Vanligen programmerar man koordinaterna for konturrérelserna som
de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att TNC:n déa skall kunna
berakna verktygscentrumets bana, alltsa utféra en
verktygskompensering, maste man ange langd och radie for alla
anvanda verktyg.

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen G99 direkt i
programmet eller separat i en verktygstabell. Om man anvander sig av
verktygsdata i en tabell finns det fler verktygsspecifika informationer.
Nar bearbetningsprogrammet exekveras tar TNC:n hansyn till alla de
inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer, verktygsnamn

Varje verktyg kdnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 30000. Om
man arbetar med verktygstabell kan man dessutom namnge
verktygen med ett verktygsnamn. Verktygsnamn far besta av
maximalt 32 tecken.

DEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_.

Forbjudna tecken: <Mellanslag> ! “ " () * +:;<=>?[
/1" abcdefghljklmnopgrstuvwxyz{|}~

O Tillatna tecken: #$ % & ,-.0123456789@ABC
-

Verktyget med nummer 0 &r férutbestdmt som nollverktyg och har
langden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen boér man darfor
definiera verktyget TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L
Du bor alltid ange Verktygslangden L som absolut ldngd i férhallande
till verktygets utgangspunkt (t.ex. spindelnosen). Fér en lang rad

funktioner i kombination med fleraxlig bearbetning ar det nédvandigt
att TNC:n far information om verktygets totala langd.

Verktygsradie R

Verktygsradien R anges direkt.
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Delta-varde for langd och radie

Delta-varden anvands for att definiera avvikelser i verktygets langd och

radie. | |
Ett positivt delta-varde motsvarar ett dvermatt (DL, DR, DR2>0). Vid (R\l<j (R\l<j

bearbetning med dvermatt anger man vardet for 6vermattet vid
programmeringen av verktygsanropet med T.

Ett negativt delta-varde motsvarar ett undermatt (DL, DR, DR2<0). Ett
undermatt anges i verktygstabellen for att kompensera for forslitning
av ett verktyg.

5.2 Verktygsdata

Delta-varden anges som siffervarden, i ett T-block kan man dock aven
ange vardet med en Q-parameter.

Inmatningsomrade: Delta-vardet maste ligga inom omradet = 99,999 DL<OT } --
mm. 1 _____ al

Delta-varden fran verktygstabellen paverkar den grafiska
@ presentationen av verktyget. Presentationen av
arbetsstycket i simuleringen forblir oférandrad.

Delta-varden fran T-block forandrar arbetsstyckets
presenterade dimension i simuleringen. Den simulerade
verktygsstorleken forblir oférandrad.

Inmatning av verktygsdata i programmet
Man definierar det specifika verktygets nummer, langd och radie en
gang i bearbetningsprogrammet, i ett G99-block:

Valj verktygsdefinition: Tryck pa knappen TOOL DEF

Verktygsnummer: Med verktygsnumret bestams
a verktyget entydigt

Verktygslédngd: Kompenseringsvarde for langden

Verktygsradie: Kompenseringsvarde for radien

Under dialogen kan man éverféra vardet for langden och
@ radien direkt till dialogfaltet: Tryck pa dnskad axel-softkey.

Nér verktygstabellen TOOL.T &r aktiv, resulterar ett G99-
block i ett verktygsforval. Beakta anvisningarna i
maskinhandboken.

Exempel
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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5.2 Verktygsdata

Inmatning av verktygsdata i tabellen

| en verktygstabell kan man definiera upp till 30000 verktyg samt lagra
deras verktygsdata. Man definierar antalet verktyg som TNC:n lagger
upp nar man skapar en ny tabell via maskinparameter 7260. Beakta
aven editeringsfunktionerna som beskrivs senare i detta kapitel. For
att kunna ange flera kompenseringsdata for ett verktyg (Indexera
verktygsnummer stéller man in maskinparameter 7262 pa varde som
ejar 0.
Man maste anvanda verktygstabell da

Man vill anvénda indexerade verktyg sdsom exempelvis stegborr

med flera langdkompenseringar (se sida 186)

Din maskin ar utrustad med en automatisk verktygsvéaxlare

Man vill méata verktyg automatiskt med TT 130, (se bruksanvisning
Avkéannarcykler)

Man vill efterutvidga med bearbetningscykel G122 (se
Bruksanvisning Cykler, Cykel GROVSKAR)

Man vill arbeta med bearbetningscykel G251 till 254 (se
Bruksanvisning Cykler, Cykel 251 till 254)

Man vill arbeta med automatisk skardataberdkning

Verktygstabell: Standard verktygsdata

Forkortn. Inmatning

Dialog

T Nummer, med vilket verktyget anropas fran program (t.ex. 5,

indexerat: 5.2).

NAME Namn, med vilket verktyget skall anropas.

Inmatningsomrade: Maximalt 32 tecken, bara stora bokstéver,

inga mellanslag).

Nar verktygstabeller 6verfors till iTNC 530 med éaldre
programvaruniva eller till dldre TNC-styrsystem maste man beakta
att verktygsnamn inte far vara ldngre an 16 tecken eftersom dessa
i forekommande fall annars kommer att kortas ned (kapas) av
TNC:n. Detta kan leda till fel i kombination med funktionen

systerverktyg.

Verktygsnamn?

L Kompenseringsvarde for verktygslangden L.

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade inch: -3936.9999 till +3936.9999

Verktygsléangd?

R Kompenseringsvarde for verktygsradien R.

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade inch: -3936.9999 till +3936.9999

Verktygsradie R?

R2 Verktygsradie 2 for hornradiefrasar (endast for tre-dimensionell
radiekompensering eller for grafisk simulering av bearbetning

med radiefrasar).

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade inch: -3936.9999 till +3936.9999

Verktygsradie R2?
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Forkortn.

Inmatning

Dialog

DL

Delta-varde verktygslangd L.
Inmatningsomrade mm: -999.9999 till +999.9999
Inmatningsomrade inch: -39.37 till +39.37

Overmitt verktygslingd?

DR

Delta-varde for verktygsradie R.
Inmatningsomrade mm: -999.9999 till +999.9999
Inmatningsomrade inch: -39.37 till +39.37

Overmatt verktygsradie?

DR2

Delta-vérde for verktygsradie R2.
Inmatningsomrade mm: -999.9999 till +999.9999
Inmatningsomrade inch: -39.37 till +39.37

Tillaggsmatt verktygsradie R2?

5.2 Verktygsdata

LCUTS

Verktygsskarens langd for verktyget for cykel 22.
Inmatningsomrade mm: O till +99999.9999
Inmatningsomrade inch: O till +3936.9999

Skarldngd i verktygsaxeln ?

ANGLE

Verktygets maximala nedmatningsvinkel vid pendlande
nedmatningsrorelse for cykel 22, 208 och 25x.

Inmatningsomrade: 0 till 90°

Maximal nedmatningsvinkel?

TL

Séatt verktygssparr (TL: for Tool Locked = eng. verktyg spérrat).

Inmatningsomrade: L eller mellanslag

Vkt sparrat?
Ja = ENT / Nej = NO ENT

RT

Nummer pé ett systerverktyg — om det finns nagot tillgangligt
ersattningsverktyg (RT: for Replacement Tool = engl.
ersattningsverktyg); se aven TIME2).

Inmatningsomrade: 0 till 65535

Systerverktyg?

TIME1

Verktygets maximala livslangd i minuter. Denna funktion &r
maskinavhangig och finns beskriven i maskinhandboken.

Inmatningsomrade: 0 till 9999 minuter

Max. livslangd?

TIME2

Verktygets maximala livslangd vid ett TOOL CALL i minuter: Om

verktygets aktuella livsldangd uppnar eller dverskrider detta vérde,
sa kommer TNC:n att véaxla in systerverktyget vid ndsta TOOL CALL

(se aven CUR.TIME).

Inmatningsomrade: 0 till 9999 minuter

Maximal 1ivslangd vid TOOL CALL?

CUR.TIME

Verktygets aktuella livslangd i minuter: TNC:n réknar automatiskt

upp verktygets aktuella livslangd (CUR. TIME: for CURrent TIME =
eng. aktuell/ldpande tid). For redan anvanda verktyg kan ett
startvarde anges.

Inmatningsomrade: 0 till 99999 minuter

Aktuell Tivslangd?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog

OVRTIME Verktygets maximalt tilldtna éverskridande av ingreppstiden i Tillaten overskridande av
minuter. Denna funktion ar maskinavhangig och finns beskriveni  1ivslangd?
maskinhandboken.
Inmatningsomrade: 0 till 99 minuter

DOC Verktygskommentar. Verktygskommentar?
Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken

PLC Information om detta verktyg som skall dverforas till PLC. PLC-Status?
Inmatningsomrade: Bitkodat 8 tecken

PLC-VAL Vérde for detta verktyg som skall dverforas till PLC. PLC-vdrde?
Inmatningsomrade: -99999.9999 till +99999.9999

PTYP Verktygstyp for utvardering i platstabellen. Verktygstyp for platstabell?
Inmatningsomrade: O till +99

NMAX Begransning av spindelvarvtalet for detta verktyg. Overvakar bdde ~ Maximalt varvtal [1/min]?
det programmerade vérdet (felmeddelande) och en
varvtalsokning via potentiometer: Funktion inaktiv: Ange -.
Inmatningsomrade: O till +99999, Funktion inaktiv: ange —

LIFTOFF Bestdmmer om TNC:n skall frikdra verktyget i positiv verktygsaxel  Lyft verktyget Y/N ?
vid ett NC-stopp eller vid stromavbrott, for att undvika frasmarken
pa konturen. Om Y ar definierad, forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
fran konturen med upp till 30 mm, nar denna funktion ar aktiverad
med M148 i NC-programmet (se "Automatisk lyftning av
verktyget fran konturen vid NC-stopp: M148" pa sida 353).
Inmatning: Y och N

P1 ... P4 Maskinberoende funktion: Overféring av ett varde till PLC. Beakta  Varde?
maskinhandboken.
Inmatningsomrade: -99999.9999 till +99999.9999

KINEMATIC Maskinberoende funktion: Kinematikbeskrivning for Ytterligare Kinematik
vinkelfrashuvuden, vilken adderas till den aktiva kinematiken av beskrivning?
TNC:n. Valj tillgangliga kinematikbeskrivningar via softkey
TILLDELA KINEMATIK(se aven "Verktygshallar-kinematik" pa sida
188).
Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken

T-ANGLE Verktygets spetsvinkel. Anvands av borrcyklerna 200, 203, 205 Spetsvinkel (typ DRILL+CSINK)?
och 240, for att kunna berakna djupet utifrdn diameterinmatning.
Inmatningsomrade: -180 till +180°
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5.2 Verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog
PITCH Verktygets gédngstigning. Anvénds av géngcyklerna 206, 207 och  Gangstigning (endast vkt-typ
209 for att Overvaka att den i cykeln definierade stigningen TAP)?
Overensstdmmer med verktygets stigning.
Inmatningsomrade mm: -99999.99990 till +99999.9999
Inmatningsomrade inch: -3936.9999 till +3936.9999
AFC Reglerinstallning fér den adaptiva matningsregleringen AFC, Regelstrategi?
vilken du har bestdmt i kolumnen NAMN i tabellen AFC.TAB.
Overfor reglerstrategi via softkey AFC REGELINST. TILLDELA
(3:e softkeyraden)
Inmatningsomrade: Maximalt 10 tecken
DR2TABLE Software-option 3D-ToolComp: Ange namnet pa Kompenseringstabel1?
kompenseringsvardestabellen, fran vilkken TNC:n skall hdmta det
vinkelberoende deltaradievardet DR2
Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken utan fildndelse
LAST_USE Datum och tid vid vilken TNC:n véxlade in verktyget senaste Datum/tid senaste verktygsanrop?
gédngen med TOOL CALL
Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken, format faststéllt
internt: Datum = AAAAMM.DD, Tid = hh.mm
ACC Aktivera eller deaktivera Aktiv vibrationsdampning for respektive ~ ACC-status l=aktiv/0=inaktiv
verktyg (se aven "Aktiv vibrationsddmpning ACC (software-
option)" pa sida 402).
Inmatningsomrade: 0 (inaktiv) och 1 (aktiv)
CR Maskinberoende funktion: Overféring av ett vérde till PLC. Beakta  Varde?
maskinhandboken.
Inmatningsomrade: -99999.9999 till +99999.9999
CL Maskinberoende funktion: Overforing av ett varde till PLC. Beakta  Virde?

maskinhandboken.
Inmatningsomrade: -99999.9999 till +99999.9999
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5.2 Verktygsdata

Verktygstabell: Verktygsdata for automatisk verktygsmatning

Se Bruksanvisning Cykelprogrammering

O Beskrivning av cyklerna fér automatisk verktygsmatning:

Forkortn.

Inmatning

Dialog

CuT

Antal verktygsskar (max. 99 skar)

Inmatningsomrade: O till 99

Antal skar ?

LTOL

Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsomrade mm: O till +0.9999

Inmatningsomrade inch: O till +0.03936

Forslitningstolerans: Ldngd?

RTOL

Tillditen avvikelse fran verktygsradien R for att detektera
forslitning. Om det inmatade vérdet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsomrade mm: O till +0.9999

Inmatningsomrade inch: 0 till +0.03936

Forslitningstolerans: Radie?

R2TOL

Tillditen avvikelse fran verktygsradie R2 for att detektera
forslitning. Om det inmatade vérdet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsomrade mm: O till +0.9999

Inmatningsomrade inch: 0 till +0.03936

Forslitningstolerans: Radie 2?

DIRECT.

Verktygets skarriktning for matning med roterande verktyg

Skarriktning (M3 = -)?

TT:R-OFFS

Langdmatning: forskjutning av verktyget fran avkannarens
centrum till verktygets centrum. Forinstallning: Verktygsradie R
(knappen NO ENT ger R)

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade inch: -3936.9999 till +3936.9999

Verktygsforskjutning radie ?

TT:L-OFFS

Radiematning: tillagg till verktygsforskjutningen fran MP6530
mellan avkannarens 6verkant och arbetsstyckets. Forinstalining: 0

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade inch: -3936.9999 till +3936.9999

Verktygsforskjutning ldngd?
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Forkortn. Inmatning

Dialog

LBREAK Tilldten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera brott.
Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget
(status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsomrade mm: 0 till 3.2767

Inmatningsomrade inch: 0 till +0129

Brott-tolerans: Léngd?

RBREAK Tillaten avvikelse frén verktygsradien R for att detektera brott. Om
det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget (status
L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

Inmatningsomrade mm: O till 0.9999

Inmatningsomrade inch: 0 till +0.03936

Brott-tolerans: Radie?

5.2 Verktygsdata
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® Verktygstabell: Ytterligare verktygsdata for automatisk varvtals-

- /matningsberikning

©
'8 Forkortn. Inmatning Dialog

(@)] TYP Verktygstyp: Softkey VALJ TYP (tredje softkeyraden); TNC:n Verktygstyp?

> presenterar ett fonster, i vilkket man kan vélja verktygstypen. For
; tillfallet ar endast verktygstyperna DRILL och MILL belagda

e "

(¢}] TMAT Verktygsmaterial: Softkey VALJ VERKTYGSMATERIAL (tredje Verktygsmaterial?
> softkeyraden); TNC:n presenterar ett fonster, i vilket man kan valja

o skarmaterial

I.d Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken

coT Skardatatabell: Softkey VALJ CDT (3:e softkeyraden); TNC:n Namn skdrdatatabell ?

presenterar ett fonster, i vilket man kan valja skardatatabellen

Inmatningsomrade: Maximalt 16 tecken

Verktygstabell: Verktygsdata for brytande avkannarsystem
(endast nar Bit1 i MP7411 = 1, se aven bruksanvisning

Avkannarcykler)
Forkortn.

Inmatning

Dialog

CAL-0F1

TNC:n lagger vid kalibreringen in avkénnarens
centrumfoérskjutning i huvudaxeln i denna kolumn, under
férutsattning att ett verktygsnummer har angivits i
kalibreringsmenyn

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade inch: -3936.9999 till +3936.9999

Avkannare CC-offset huvudaxel?

CAL-OF2

TNC:n lagger vid kalibreringen in avkénnarens
centrumforskjutning i komplementaxeln i denna kolumn, under
forutsattning att ett verktygsnummer har angivits i
kalibreringsmenyn

Inmatningsomrade mm: -99999.9999 till +99999.9999
Inmatningsomrade inch: -3936.9999 till +3936.9999

Avkédnnare CC-offset kompl.axel?

CAL-ANG

TNC:n lagger vid kalibreringen in spindelvinkeln, vid vilken
avkannaren kalibrerades, under férutsattning att ett
verktygsnummer har angivits i kalibreringsmenyn

Inmatningsomrade: -360 till +360°

Spindelvinkel vid kalibrering?
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Editera verktygstabell

Det ar alltid verktygstabellen med filnamnet TOOL.T som &r aktiv vid EDITERA VERKTYGSTABELL peoszn
programkoérning. TOOL.T maste finnas lagad i katalogen TNC:\ och kan VERKTYBSLHNGD ?
bara editeras i ndgon av maskindriftarterna. Verktygstabeller som man | im—m— — = =" g
vill arkivera eller anvénda for programtest ger man ett annat : e i =
godtyckligt filnamn med avslutningen .T . ER- S = 2 ° :
.. H 014 %0 ] ‘e ¥ ‘
Oppna verktygstabell TOOL.T: N = & 32
1e D2e 90 +10 +0 T\ /|
. o R = gt 3 ?H?‘
Valj ndgon av maskindriftarterna jj Z: j:a :j : i
veRkrY Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey 1 0w — SI = e & %@‘
T VERKTYGSTABELL e Bor I |
= QMDA X| +20.707 Y +10.707 2 +100.250| & i
Sétt softkey EDITERA till “PA 28 el Y tle.ial N
PA =4 ;
2 S1 ©.000 |
RAER @:20 TS5 Z2'S 1875 F @ M5 /9
Oppna nagon annan verktygstabell P e srtm ﬂin e uzﬁfs. s |yt

Valj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen
MGT

Vélj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pé
softkey VALJ TYP

Visa filer av typ .T: Tryck péa softkey VISA .T

Véljenav filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkann
med knappen ENT eller med softkey VALJ
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(44 Editeringsfunktioner
"C-B' N&r man har 6ppnat en verktygstabell for editering kan man forflytta
h ol markoren till en godtycklig position i tabellen med hjalp av
(7)) pilknapparna eller med softkeys. Man kan skriva 6ver tidigare sparade
(@] varden eller lagga in nya varden i tabellen. Ytterligare
3 editeringsfunktioner finner du i den efterféljande tabellen.
f Om TNC:n inte kan presentera alla tabellens positioner samtidigt visas
(T ett falt hogst upp i tabellen med symbolerna ">>" resp. "<<".
> Editeringsfunktioner for verktygstabeller Softkey
N - —
Ld G4 till tabellens boérjan soRuEN
Ga till tabellens slut suur
Ga till foregdende sida i tabellen s1o
Ga till nésta sida i tabellen st
Sok efter verktygsnamn i tabellen soK

VERKTYGS-
NAMN

Visa information om verktyg i kolumner eller visa
all information om ett verktyg pa en FORMULAR
bildskarmssida

Hoppa till radens borjan oo
Hoppa till radens slut weo-
Kopiera markerat falt KopzERA
FALT
Infoga kopierat falt oA
Infoga ett definierbart antal rader (verktyg) vid wags riLL
tabellens slut vro siur
Infoga rad med indexerat verktygsnummer efter rosa
den aktuella raden. Funktionen ar bara aktiv om D

man far definiera flera kompenseringsdata for ett
verktyg (maskinparameter 7262 ej 0). TNC:n
infogar en kopia av verktygsdata efter det sista
tillgangliga indexet och dkar index med 1.
Anvéndning: t.ex. stegborr med flera
langdkompenseringar
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Editeringsfunktioner for verktygstabeller

Softkey

Radera aktuell rad (verktyg): TNC:n raderar
innehallet i tabellraden. Om det verktyg som skall
raderas finns i platstabellen, ar denna funktion
beroende av maskinparameter 7263 (se "Lista
med allménna anvéndarparametrar” pa sida 615)

RADERA
RAD

Visa / visa inte platsnummer

PLATS-NR.

DOLJ

Visa alla verktyg / visa endast verktyg som finns
lagrade i platstabellen

VERKTYG

DoLJ

Sok igenom verktygstabellen efter det valda
verktygets verktygsnamn. TNC:n visar en lista
med identiska namn i ett invaxlat fonster om den
hittar verktyg med samma namn. Genom att
dubbelklicka i fonstret pa respektive verktyg eller
genom att vélja med pilknapparna och bekrafta
med knappen ENT, kommer TNC:n att placera
markoren pa det selekterade verktyget.

AKT. VERK-
TYGSNAMN
SOK

Kopiera alla verktygsdata fran en rad (fungerar
ocksa med CTRL+C)

KOPIERA
RAD

Infoga tidigare kopierade verktygsdata (fungerar
ocksa med CTRL+V)

INFOGA
KOPIERAD
RAD

Lamna verktygstabell

Kalla upp filhanteringen och valj en fil av annan typ, t.ex. ett

bearbetningsprogram

Beakta vid verktygstabeller

Via maskinparameter 7266.x definierar man vilka informationsfélt som
skall kunna anvéndas i verktygstabellen samt i vilken ordningsféljd de

skall presenteras dar.

verktygstabell med innehallet fran en annan fil.

C Man kan skriva dver enskilda kolumner eller rader i en

Forutsattning:

Malfilen maste redan existera

Filen fran vilken kopieringen skall ske far bara innehalla

kolumnerna (raderna) som skall ersattas.

Enskilda kolumner eller rader kopierar man med softkey
ERSATT FALT (se "“Kopiera enstaka fil"” pa sida 128).
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5.2 Verktygsdata

Verktygshallar-kinematik

&)

TNC:n maste anpassas av din maskintillverkare for att
kunna ta hansyn till verktygshallar-kinematik. | synnerhet
maste maskintillverkaren tillhandahalla motsvarande
verktygshallar-kinematik eller parametrerbara
verktygshallare. Beakta maskinhandboken!

| verktygstabellen TOOL.T kan du vid behov tilldela varje verktyg en
ytterligare verktygshéllar-kinematik i kolumnen KINEMATIC. | det
enklaste fallet kan denna héllarkinematik simulera vertkygshallaren
och darmed ta hansyn till denna vid den dynamiska
kollisionsdvervakningen. Dessutom kan du via denna funktion pé ett
enkelt satt integrera vinkelhuvuden i maskinkinematiken.

=)

Tilldela hallarkinematik

For att tilldela ett verktyg en verktygshallarkinematik gér man pa
foljande satt:

HEIDENHAIN tillhandahaller verktygshallar-kinematik for
HEIDENHAIN-avkannarsystem. Kontakta vid behov
HEIDENHAIN.

V&lj ndgon av maskindriftarterna
VERKTYG

R Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey
Yid VERKTYGSTABELL

Satt softkey EDITERA till “PA”

EDITERA
PA

KINEMATIK
TILLDELA

Valj sista softkeyraden

verktygshallarkinematiker (. TAB-filer) och alla
verktygshallarkinematiker (.CFX-filer) som du redan
har parametrerat. Dessutom ser du en
férhandsgranskning av den momentant aktiva
verktygsbararkinematiken i selekteringsfonstret

Vélj 6nskad kinematik med pilknapparna och bekrafta

med knappen OK

Beakta dven anvisningarna for forvaltning av
verktygshallare tillsammans med den dynamiska
kollisionsdvervakningen DCM: Se “Forvaltning av
verktygshallare (software-option DCM)"” pa sida 376.
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Tool table editing Programming
and editing
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Standard
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covonsUNRS

drbEiidib: ki idid
55555556565 5586886
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Visa en lista med tillgédnglig kinematik: TNC:n visar alla
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Skriv 6ver enstaka verktygsdata fran en extern
PC

Ett extra enkelt satt att skriva Over godtyckliga verktygsdata fran en
extern PC erbjuds via HEIDENHAIN datadverféringsprogramvara
TNCremoNT (se "Programvara for datadverforing” pa sida 579). Detta
anvandningsomrade galler nar man mater upp verktygsdata i en extern
foérinstallningsapparat och sedan vill éverfora dessa till TNC:n. Beakta
foljande tillvagagangssatt:

Kopiera verktygstabellen TOOL.T i TNC:n, t.ex. till TST.T
Starta datadverféringsprogrammet TNCremoNT i PC:n
Anslut till TNC:n

Kopiera verktygstabellen TST.T till PC:n

Reducera filen TST.T med en lamplig texteditor till de rader och
kolumner som skall fordndras (se bilden). Beakta att
overskriftsraden inte far andras och att data alltid maste vara
justerade till kolumnerna. Verktygsnummer (kolumn T) behdver inte
vara i |6pande féljd

Vélj menypunkten <Extras> och <TNCcmd> i TNCremoNT:
TNCcmd startas

For att Overfora filen TST.T till TNC:n anger man féljande kommmando
och utfér det med Return (se bilden):
put tst.t tool.t /m
Vid 6verfoéringen skrivs endast de verktygsdata som ar
@ definierade i delfilen (t.ex. TST.T) dver. Alla andra
verktygsdata i tabellen TOOL.T forblir oférandrade.

Hur man kan kopiera verktygstabeller via TNC-
filhanteringen finns beskrivet i Filhantering (se "Kopiera
tabell” pé sida 130).

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Verktygsdata

Platstabell for verktygsvaxlare

Maskintillverkaren anpassar platstabellens
@ funktionsomfang till den specifika maskinen. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Man behdver en platstabell TOOL_P.TCH vid automatisk
verktygsvaxlare. TNC:n hanterar flera platstabeller med godtyckliga
filnamn. Den platstabell som man vill aktivera fér programkdrningen
valjes i nagon av programkdérnings-driftarterna via filhanteringen
(Status M). For att en platstabell skall kunna administrera flera magasin
(indexerade platsnummer), stéller man in maskinparameter 7261.0 till
7261.3 péa ett varde som ej ar noll.

TNC:n kan forvalta upp till 9999 magasinplatser i platstabellen.

Editera platstabell i nagon av programkérnings-driftarterna

verkrva Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey
VERKTYGSTABELL
pLaTs Kalla upp platstabell: Valj softkey PLATSTABELL
ev1TERA Véxling av softkey EDITERA till PA 3r i vissa maskiner
PA

inte nddvandigt resp. i vissa maskiner omajligt:
Beakta maskinhandboken
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Vilja platstabell i driftart Programinmatning/editering (1+]
Kalla upp filhanteringen E
MGT . . R ﬁ
Vélj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pé -
softkey VALJ TYP o
Visa filer typ .TCH: Tryck pa softkey TCH FILER (andra 3
softkeyraden) -z
Fe
Véljenav filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkann (<))
med knappen ENT eller med softkey VALJ >
Forkortn. Inmatning Dialog ‘L:l)
P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -
T Verktygsnummer Verktygsnummer?
ST Verktyget ar ett specialverktyg (ST: for Special Tool = eng. specialverktyg);  Specialverktyg?
om ditt specialverktyg blockerar flera verktygsplatser fére och efter sin plats,
s sparrar man ett lampligt antal platser i kolumnen L (Status L)
F Verktyget véxlas alltid tillbaka till samma plats i magasinet (F: fér Fixed = Fast plats? Ja = ENT /
eng. fast) Nej = NO ENT
L Spérra plats (L: for Locked = eng. sparrad, se dven kolumn ST) Plats spdrrad Ja = ENT /
Nej = NO ENT
PLC Information om denna verktygsplats som skall dverféras till PLC PLC-Status?
TNAME Presentation av verktygsnamn fran TOOL.T -
DoC Presentation av kommentar for verktyget fran TOOL.T -
PTYP Verktygstyp. Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta Verktygstyp for
informationen i maskinhandboken platstabell?
P1 ... P5 Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta informationen i Varde?
maskinhandboken
RSV Platsreservation for planmagasin Reservera

plats:Ja=ENT/Nej=NOENT

LOCKED_ABOVE

Planmagasin: Sparra plats ovanfor

Sparra plats ovanfor?

LOCKED BELOW

Planmagasin: Sparra plats nedanfér

Sparra plats nedanfor?

LOCKED LEFT

Planmagasin: Sparra plats till vanster

Spdarra plats till
vinster?

LOCKED RIGHT

Planmagasin: Sparra plats till hoger

Sparra plats till hoger?

S1...S5

Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta informationen i
maskinhandboken

Varde?
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5.2 Verktygsdata

Editeringsfunktioner for platstabeller

Softkey

G4 till tabellens borjan

BGRJAN

G4 till tabellens slut

sLuT

Ga till foregadende sida i tabellen

SIDA

Ga till nasta sida i tabellen

SIDA

Aterstall platstabell

ATERSTALL
PLATS-
TABELL

Aterstall kolumn verktygsnummer T

ATERST.
SPALT
T

Ga till borjan pa nasta rad

NASTA
RAD

Aterstall kolumn till grundstatus. Galler endast for
kolumnerna RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED LEFT och LOCKED RIGHT

ATERSTALL
KOLUMN

Kopiera alla verktygsdata fran en rad (fungerar
ocksd med CTRL+C)

KOPIERA
RAD

Infoga tidigare kopierade verktygsdata (fungerar
ocksd med CTRL+V)

INFOGA
KOPIERAD
RAD
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Anropa verktygsdata

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i
bearbetningsprogrammet med féljande uppgifter:

Valj verktygsanrop med knappen TOOL CALL

TOOL
CALL

Verktygsnummer: Ange verktygets nummer eller
namn. Verktyget har man redan innan definierat i ett
G99-block eller i verktygstabellen. Vaxla softkey
VERKTYGSNAMN till namninmatning. TNC:n placerar
automatiskt verktygsnamn inom citationstecken.
Namnet kopplas samman med ett namn som har
skrivits in i den aktiva verktygstabellen TOOL.T.
Namnet avser en inmatning i den aktiva
verktygstabellen TOOL.T. Via softkey QS kan du dven
definiera en string-parameter som innehaller namnet
péa verktyget som skall anropas. For att anropa ett
verktyg med andra kompenseringsdata anger man
ocksé det i verktygstabellen definierade indexet efter
en decimalpunkt. Via softkey VALJ kan du vaxla in ett
fonster, fran vilket du direkt kan valja ett verktyg som
ar definierat i verktygstabellen TOOL.T utan att ange
nummer eller namn: Se dven "Redigera verktygsdata
i selekteringsfonstret” pa sida 194

Spindelaxel parallell X/Y/Z: Ange verktygsaxel

Spindelvarvtal S: Ange spindelvarvtalet direkt eller
ldt TNC:n berdkna det om du arbetar med 3
skardatatabeller. Tryck i sa fall pa softkey BERAKNA
S AUTOM. TNC:n begrénsar spindelvarvtalet till det
maximal vardet som finns angivet i maskinparameter
3515. Alternativt kan du definiera en skérhastighet Vc
[m/min]. For att gora detta trycker man pa softkey VC

Matning F: Ange matningen direkt eller 1at TNC:n
berdkna den om du arbetar med skérdatatabeller.
Tryck i s& fall pa softkey BERAKNA F AUTOM. TNC:n
begréansar matningen till den maximala matningen i
den "langsammaste axeln” (definierat i
maskinparameter 1010). F &r verksamt &nda tills man
programmerar en ny matning i ett positioneringsblock
eller i ett TOOL CALL-block.

Overmatt verktygslangd DL: Delta-véirde for
verktygslangden

Overmatt verktygsradie DR: Delta-véarde for
verktygsradien

Overmatt verktygsradie DR2: Delta-varde for
verktygsradie 2
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5.2 Verktygsdata

Redigera verktygsdata i selekteringsfonstret
Vid behov kan du dven editera presenterade verktygsdata i det
invaxlade fonstret for verktygsselektering:

Vaélj den rad och sedan den kolumn dar vérdet skall editeras med
hjalp av pilknapparna: Den ljusblad ramen markerar det falt som kan
editeras

Vixla softkey EDITERA till PA, ange det dnskade vérdet och bekrafta
med knappen ENT

Vaélj vid behov ytterligare kolumner och upprepa det tidigare
beskrivna tillvdgagangssattet

Overfor det valda verktyget till programmet med knappen ENT

Sok efter verktygsnamn i selekteringsfonstret
| det invaxlade fonstret for verktygsselektering kan du sdka efter
verktygsnamn:

Tryck pa softkey SOK

Ange 6nskat verktygsnamn och bekrafta med knappen ENT: TNC:n
placerar markdren pa nasta rad som det sokta verktygsnamnet
forekommer

Exempel: verktygsanrop

Verktyg nummer 5 anropas med verktygsaxel Z, med spindelvarvtal
2500 varv/min samt en matning 350 mm/min. Overmattet for
verktygslangden och verktygsradie 2 motsvarar 0,2 respektive 0,05
mm och undermattet for verktygsradien motsvarar 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Tecknet D framfor L och R star for delta-varde.

Forval av verktyg vid verktygstabell

Om man arbetar med verktygstabell kan ndstkommande verktyg
forvaljas med ett G51-block. | detta TOOL DEF-block anges bara
verktygsnumret, alternativt en Q-parameter eller ett verktygsnamn
inom citationstecken.
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Verktygsvaxling

Verktygsvaxling ar en maskinberoende funktion. Beakta
C anvisningarna i Er maskinhandbok!

Verktygsvaxlingsposition

Verktygsvaxlingspositionen maste kunna nas utan risk for kollision.
Med tillaggsfunktionerna M91 och M92 kan man ange en maskinfast
vaxlingsposition. Om T 0 har programmerats innan det forsta
verktygsanropet kommer TNC:n att forflytta spindelaxeln till en
position som ar oberoende av verktygslangden.

Manuell verktygsvaxling
Innan en manuell verktygsvaxling utfors skall spindeln stoppas och
verktyget forflyttas till verktygsvaxlingspositionen:
Programmerad kérning till verktygsvaxlingspositionen
Avbrott i programkorningen, se "Stoppa bearbetningen®, sida 559
Vaxla verktyg

Ateruppta programkorningen, se "Fortsatt programkoérning efter ett

avbrott", sida 562

Automatisk verktygsvaxling

Vid automatisk verktygsvaxling avbryts inte programexekveringen. Vid

ett verktygsanrop med T vaxlar TNC:n in verktyget fran
verktygsmagasinet.
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5.2 Verktygsdata

Automatisk verktygsvaxling da livslangden har 6verskridits:
M101

M101 ar en maskinavhangig funktion. Beakta anvisningarna
@ i Er maskinhandbok!

TNC:n kan bara utfora en automatisk verktygsvaxling om
verktygsvaxlingen utfors via ett NC-makro, beakta
maskinhandboken!

Om ett verktygs aktuella livslangd uppnéar TIME2 vaxlar TNC:n
automatiskt in ett systerverktyg. For att dstadkomma detta aktiveras
funktionen i programmets borjan med tilldggsfunktionen M101. Du kan
upphava inverkan fran M101 via M102, genom ny selektering av
programmet eller genom ny selektering av ett annat NC-block med
GOTO. Néar TIME1 &r uppnadd satter TNC:n endast en intern markare
som kan utvérderas via PLC (beakta maskinhandboken). Aven
funktionssattet for den maximalt tilldtna dverskridningen av
ingreppstiden OVRTIME bestams av maskintillverkaren, beakta dven har
maskinhandboken.

Numret pa systerverktyget som skall véxlas in anger du i kolumnen RT
i verktygstabellen. Om inget verktygsnummer har skrivits in dar,
kommer TNC:n att vaxla in ett verktyg som har samma namn som det
for tillfallet aktiva verktyget. TNC:n startar alltid s6kningen efter
systerverktygen fran verktygstabellens borjan och véaxlar alltsa alltid in
det forsta verktyget som hittas sett fran tabellens borjan.

Den automatiska verktygsvaxlingen sker
efter ndsta NC-block efter det att livslangden har 16pt ut, eller

ca. ndgon minut plus ett NC-block efter att livslangden har 16pt ut
(berdkningen géller for 100%-potentiometerinstéallning).

kommer TNC:n att vaxla verktyget forst efter det block

O Om livslangden Iéper ut vid aktiv M120 (Look Ahead),
som du har upphavt radiekompenseringen i.

TNC:n utfér inte ndgon automatisk verktygsvaxling nar en
cykel exekveras. Undantag: Vid monstercyklerna 220 och
221 (Halcirkel och Halrader) utfér TNC:n vid behov en
automatisk verktygsvaxling mellan tva
bearbetningspositioner.

En automatisk verktygsvaxling med aktiv
verktygsradiekompensering ar i princip inte mojlig.

Stang av den automatiska verktygsvaxlingen med M102
om du arbetar med specialverktyg (t.ex. skivfras), sa att
TNC:n alltid koér bort fran arbetsstycket i
verktygsaxelriktningen.

@ Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!
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Foérutsattning for standard NC-block med radiekompensering
G41, G42

Systerverktygets radie maste vara densamma som det ursprungliga
verktygets radie. Om radien inte ar densamma sa kommer TNC:n att
visa ett felmeddelande och véaxlar inte in systerverktyget.

Foér NC-program utan radiekompensering kontrollerar inte TNC:n
systerverktygets verktygsradie vid vaxling.
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5.2 Verktygsdata

Verktygsanvandningskontroll

frigiven av maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

@ Funktionen verktygsanvandningskontroll maste vara

For att kunna genomfoéra en verktygsanvandningskontroll maste
foljande forutsattningar vara uppfyllda:

Bit2 i maskinparameter 7246 maste vara satt till =1
Berédkning av bearbetningstid i driftart Programtest maste vara aktiv

Klartext-dialogprogrammet méaste vara fullstandig simulerat i driftart
Programtest

berdkningen av bearbetningstid ar deaktiverad, kommmer
TNC:n att skapa en verktygsanvandningsfil med en
default-tid pa 10s for varje verktygsanvandning.

Q Om ingen giltig verktygsanvandningsfil existerar och

Installningar for verktygsanvandningskontroll

For att kunna paverka forhéllandet pa verktygsanvandarkontrollen,
finns ett formuldr som du kan anropa pa foljande satt:

Va&lj driftart Programkorning enkelblock eller blockféljd
Tryck pa softkey verktygsanvandning: TNC:n visar en softkeyrad
med funktioner fér anvandningskontroll

Tryck pa softkey INSTALLNINGAR: TNC:n visar formularet med
instaliningsmojligheterna som finns

Foljande instéllningar for Programkérning blockfoljd / enkelblock
och Programtest kan gdras separat:

Instéllning skapa ingen verktygsanvandningsfil:
TNC:n skapar ingen verktygsanvandningsfil

Instéllning Generera verktygsanvdndningsfil en gang:

Vid nasta NC-start resp. start av simulering skapar TNC:n en
verktygsanvandningsfil en gang. Déarefter aktiverar TNC:n
automatiskt mode skapa ingen verktygsanvandningsfil for att
forhindra att anvandningsfilen skrivs dver vid ytterligare NC-starter

Instéllning Generera verktygsanvandningsfil pa nytt vid behov
alt. vid andringar (Grundinstalining):

Vid varje NC-start resp. vid varje start av programtest skapar TNC:n
en verktygsanvandningsfil. Denna instélining forsakrar att TNC:n
dven skapar en ny verktygsanvandningsfil efter programandringar
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Anvand verktygsanvandningskontroll Verktygsanvandningstabell saknas! grocean | ©
Via softkey VERKTYGSANVANDNING och U E
VERKTYGSANVANDNINGSKONTROLL kan du i driftart T bo]
Programkoérning redan fore start av ett program kontrollera om R e = — (7]
verktygen som skall anvéndas i det valda programmet har tillrackligt 58 Eoi5an xes vese Fasan e ‘ o))
mycket aterstdende ingreppstid. TNC:n jamfor harvid ingreppstidens Nils cog xisases vigeiases £ >
arvarde fran verktygstabellen med borvardet fran g Soe %I e e *%,_.%‘ E
verktygsanvandningsfilen. Nsssss oo Gao x-30+ Si—. th
TNC:n visar, efter att du har tryckt pa softkeyn \;‘ >
VERKTYGSANVANDNINGSKONTROLL resultatet fran o000 | sieex [ N
anvandningskontrollen i ett invéxlat fonster. Stdng det invéxlade +250.000] Y +0.000 2 -560.000| gy |, :
. +B +0.000 *C +0.000
fénstret med knappen CE. s [ [9)
R o . = S1 ©8.808 B |
TNC:n lagrar verktygens anvandningstider i en separat fil med acR :20 L Zsers o ns o
extension pgmname.H.T.DEP. (se "Andra MOD-instélining beroende e, | T ‘ ‘ ‘ SLUT

filer” pa sida 590). Den genererade verktygsanvandningsfilen
innehaller féljande information:

Kolumn Betydelse

TOKEN TOOL: Verktygsanvandningstid per TOOL
CALL. Uppgifterna listas i kronologisk
ordningsfdljd
TTOTAL: Ett verktygs totala anvéndningstid

STOTAL: Anrop av ett underprogram
(inklusive cykler); uppgifterna listas i
kronologisk ordningsfoljd

TIMETOTAL: NC-programmets totala
bearbetningstid skrivs in i kolumnen WTIME. |
kolumnen PATH placerar TNC:n sdkvéagen till
det tillhérande NC-programmet. Kolumnen
TIME innehaller summan av alla TIME-
uppgifter (endast vid spindel-Till och utan
snabbtransportforflyttning). Alla Gvriga
kolumner satter TNC:n till O

TOOLFILE: | kolumnen PATH placerar TNC:n
sokvagen till den verktygstabell som du har
utfért programtestet med. Darigenom kan
TNC:n vid den egentliga
verktygsanvandningskontrollen faststélla
om du har utfoért programtestet med

TOOL.T
TNR Verktygsnummer (=1: &nnu inget verktyg
invéxlat)
IDX Verktygsindex
NAME Verktygsnamn fran verktygstabellen
TIME Verktygsanvandningstid i sekunder

(matningstid)

WTIME Verktygsanvandningstid i sekunder (total
anvandningstid fran verktygsvaxling till
verktygsvaxling)
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5.2 Verktygsdata

Kolumn Betydelse
RAD Verktygsradie R + Tilldggsmatt
verktygsradie DR fran verktygstabellen.
Enheten ar 0.1 pm
BLOCK Blocknummer, i vilket TOOL CALL-blocket har
programmerats
PATH TOKEN = TOOL: Sokvag till det aktiva huvud-
resp. underprogrammet
TOKEN = STOTAL: Sokvéagen till
underprogrammet
T Verktygsnummer med verktygsindex
OVRMAX Den hogst uppnédda matnings-overriden
under bearbetningen. Vid programtest anger
TNC:n har vardet 100 (%)
OVRMIN Den lagst uppnadda matnings-overriden under
bearbetningen. Vid programtest anger TNC:n
har vardet -1
NAMEPROG 0: Verktygsnummer ar programmerat

1: Verktygsnamn ar programmerat

Vid verktygsanvandningskontroll av en palettfil star tvad mojligheter till

forfogande:

Markdren befinner sig i palettfilen pa en palettuppgift:
TNC:n utfor verktygsanvandningskontrollen for hela paletten

Markoren befinner sig i palettfilen pa en programuppgift:
TNC:n utfor endast verktygsanvéandningskontrollen for det valda

programmet
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Verktygsforvaltning (software-option)

0 o m . o Gestione utensile estesa FROSRAN
Verktygsforvaltningen ar en maskinberoende funktion, NG ‘
@ vilken ocksé kan vara delvis eller fullstandigt deaktiverad. Utensiti[postilLista sauinas. [sea. tnpieso 1| z
Maskintillverkaren bestammer det exakta B . TN N TV T |
f k 1 f" b k k h db k | 2 D4 ° ol 2 H;:;;;i:g :;; ::: ::::k:::k: °
unktionsomranget, beaxta maskinnanaooken! s o6 o O 3 magazzino bri non nonitorato °
4 D8 2 o aq Magazzino pr: non monitorato e
5‘532 § g § 522211222 pr non ﬁiﬂ;giiigﬁ E J
Via verktygsforvaltningen kan din maskintillverkare tillhandahalla CNCT S T - o0 iorate 0
varierande funktioner med inriktning pa verktygshantering. Exempel: e S0 msmmem ool S
13 D26 e [m} ) Magazzino pr: non monitorato e
Verktygsdata i versiktliga formuldr som kan anpassas till dina s 5 ¢ olEE memmmnend nnaoicni o
onskemal ia pas o DERMESESEERRIER non aontoroio °
ons .e a . . o . L h g = :ugnxgno prg non mungtura:u o ?;aax
Valfria beteckningar for individuella verktygsdata i den nya 2 o o olE memee e no i o o) om
tabellpresentationen 2 5 o olE mEENREN MRl o im
Blandad presentation av data fran verktygstabellen och platstabellen |2 %2 ) Rl LG |
Snabb sorteringsmdjlighet av alla verktygsdata genom att klicka """f” o ‘ %t | g e e % ‘ SLUG ‘
med musen

Anvandning av grafiska hjadlpmedel, t.ex. differentiering via farg for
verktygs- och magasinstatus

Tillhandahalla programspecifik bestyckningslista for alla verktyg
Tillhandahalla programspecifik anvandningsfdljd for alla verktyg
Kopiera och klistra in alla verktygsdata som tillhor ett verktyg

Grafisk presentation av verktygstypen i tabellpresentationen och i
detaljpresentationen for battre dversikt Over tillgangliga
verktygstyper.

Kalla upp Verktygsforvaltning

Anropet av verktygsférvaltningen kan skilja sig fran
@ foljande beskrivna satt, beakta maskinhandboken!

veRcrvs Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey

T VERKTYGSTABELL
E Véxla softkeyrad

vERKTYGS- Vilj softkey VERKTYGSFORVALTNING: TNC:n véxlar
G in den nya tabellpresentationen (se bilden till héger)
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5.2 Verktygsdata

| den nya presentationen erbjuder TNC:n all verktygsinformation i

féljande registerflikar: Yestione Uiemslle e9iese Ee
Verktyg: e leETAIRESSE]
Verktygsspecifik information o I chzzino bri non
Platser: § Eé E E § 52221323 B non ﬁ:ﬂ;giiizﬁ E
. ) 5 Die ® O 5 Hagazzino pri non mun;t:;:tz ®
Platsspecifik information Snbis o DS o aon:ioraio b
. 3 bie o CJNEEERESESE .- ooniioatc o
Bestyckn.lista: . _ e m— R —
Lista med alla verktyg fran NC-programmet som har selekterats i tox0a o ESEEEEESRRER ron nonitorato 2
I . . .- 14 D28 2 o 14 Magazzino pr: non monitorato e
programkorryngs_dnfta_rten (en"dast nar du rgdan_ har skapat en 15 030 S N o funsiorote NS
verktygsanvandningslista, se "Verktygsanvandningskontroll’, sida 16 o3 o DIMERNLESSEENIEE non monitorate °
. . . . 19 D38 2 =] Magazzino pr: non monitorato 2 i
198). | bestyckningslistan visar TNC:n saknade verktyg i kolumnen 2 o © 5|2 Mesezminopr nonmonitorato s T
VKT-INFO med den rott markerade dialogen ej definierat Sanbaa o CNCEEEEEEEEER [ toniiorato .
o s r s 55 b o CHEEESESE . .oiioaie o ]
T-anvéndningsfoljd: 25 052 o Dll2s HassszinolBri non nonitorsto e
. . g . . . . < 13 B
Lista med ordningsféljden for alla verktygen som véxlas in i S T T T T [
programmet som har selekterats i programkérningsdriftarten ‘ ‘ conmnzste. | vemarve | B ‘ SLUT
(endast nar du redan har skapat en verktygsanvandningslista, se
"Verktygsanvandningskontroll, sida 198). | listan med
anvandningsfoljd visar TNC:n saknade verktyg i kolumnen VKT-INFO
med den rott markerade dialogen ej definierat JechienE Ueonsile oohos prosan
Du kan bara editera de verktygsdata i Sart o bose BHE] n
@ formularpresentationen som du kan aktivera genom att e T @
trycka pa softkey FORMULAR VERKTYG eller knappen v e + 0
ENT for respektive ljusmarkerat verktyg. 0 (T P PR (TR PR oot v
% R 2 TOR @ T ANGLE 20 ® TIMEZ e T A
R2 o TDORZ @ # PITCH e @ CUR TIME @ { i
! % T-ANGLE @ XL - EH?
:g:t:g;:g & :::1 !7j :;:\:ENRTIC !Lj (2“ %
Pt j E:;:RE;: 1970.01.01 01:00
LIFTOFF [uj ste0x %
g;alf—‘ogrrs ° E LBREAK ° oN
o i By < =]
T R2TOL °
VERKTYG VERKTYG INDEX INDEX FORKA:
‘ P — REDHE nNnRKINSETﬁZ ‘ SLUT
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Anvéanda verktygsférvaltningen (4]
Verktygsforvaltningen kan hanteras badde med musen och med E
knappar och softkeys: h ol
— : : 2
Redigeringsfunktioner i Softkey (o))
verktygsforvaltningen >
whd
Ga till tabellens borjan BgRuEN f
>
Ga till tabellens slut siur
N
Ga till féregadende sida i tabellen ston
G4 till ndsta sida i tabellen T
Kalla upp formularpresentation fér det verktygs FoRMULAR
eller den magasinsplats som ar ljusmarkerad i e
tabellen. Alternativ funktion: Tryck pa knappen
ENT
Vaxla flik: Verktyg, Platser, Bestyckn.lista, T- e
anvindningsfoljd =
Véxla flik: Verktyg, Platser, Bestyckn.lista, T- -
anvandningsfoljd =
Sokfunktion: | s6kfunktionen kan du valja kolumn o
fér genomsdkning och dérefter sékbegrepp via
en lista eller via inmatning
Importera verktygsdata: Importera verktygsdata i vERKTVE
CSV-format (se "“Importera verktygsdata” pé sida S
200)
Exportera verktygsdata: Exportera verktygsdata i VERKTYG
CSV-format (se "Exportera verktygsdata” pa sida EEEL
208)
Radera markerade verktygsdata: Se "Radera remcRaT
markerade verktygsdata”, sida 209 RADERA

Uppdatera presentationen for att genomfora en upPDATERA

PRESENT-

nyinitialisering vid inkonsekvent datainformation ATZONEN

Visa kolumnen for Programmerade verktyg (nar PROG. UcT.
fliken Platser &r aktiv) ]
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5.2 Verktygsdata

Redigeringsfunktioner i
verktygsforvaltningen Softkey

Definiera instéliningar: KoLurm

SORTERA KOLUMN aktiv:
Musklick pa kolumnhuvudet sorterar
kolumninnehallet

FORFLYTTA KOLUMN aktiv:
Kolumner kan forflyttas med Drag+Drop

Satt tillbaka manuellt genomférda instéliningar Reser

INSTALL-

(forflyttade spalter) till ursprungligt tillstand NINGRR

Foljande funktioner kan du dessutom utféra genom mushantering:

Sorteringsfunktion

Genom att klicka pa en kolumn i tabellhuvudet sorterar TNC:n data
antingen i stigande eller fallande ordningsfdljd (beroende pa den
aktiverade instéllningen)

Flytta kolumner

Genom att klicka pa en kolumn i tabellhuvudet och sedan flytta den
med nedtryck mysknapp, kan du ordna kolumnerna i den
ordningsféljd du féredrar. TNC:n lagrar for tillfallet inte kolumnernas
ordningsféljd néar man ldmnar verktygsforvaltningen (beroende pa
den aktiverade instéllningen)

Visa tilldggsinformation i formularpresentationen .
TNC:n visar tipstext, nar softkey EDITERA AV/PA satts till PA, och
du forflyttar musmarkdren éver ett aktivt inmatningsféalt och later
den star dar ndgra sekunder
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Vid aktiv formularpresentation stér foljande funktioner till férfogande:

Gestione utensile estesa

PROGRAM
INMATNING

Editeringsfunktioner formularpresentation Softkey
Valj verktygsdata for foregdende verktyg vERKTYS
Valj verktygsdata for nasta verktyg vERKTYS
Valj foregdende verktygsindex (enbart aktiv nar INDEX
indexering ar aktivt) -
Valj nasta verktygsindex (enbart aktiv nar TNDEX
=

indexering ar aktivt)

Angra andringar som gjorts efter anropet av
formularet (Undo-funktion)

FORKASTA
ENDRINGAR

Infoga nytt verktyg (andra softkeyraden)

VERKTYG
INFOGA

Radera verktyg (andra softkeyraden)

VERKTYG
RADERA

Infoga verktygsindex (andra softkeyraden)

INDEX
INFOGA

Radera verktygsindex (andra softkeyraden)

INDEX
RADERA

Kopiera verktygsdata for det valda verktyget
(andra softkeyraden)

DATABLOCK
KOPIERA

Infoga kopierade verktygsdata till det valda
verktyget (andra softkeyraden)

DATABLOCK
INFOGA

Selektera/deselektera Check-boxar (t.ex. vid TL-
raden)

SPACE|

Oppna selekteringslista i Combo-boxar (t.ex. vid
AFC-raden)

GoTo
O
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Indice utensile®
Dati ai base|PLE|

Informazioni
NAME (2 L

DOC Tool 2

P 1.02 PTYP @

RT

Dati di base Dati usura Dati ausiliari Dati durata

WL 48 ToL ® ELcuts 15 ®TIMEL  ©
TR 2 TOR @ TANGLE 20 ®TIMEZ  ©
TRZ @ T ORZ @ (PITCH © ® CUR TIME ©

% T-ANGLE © XTL -
& NMax

Dati TS Dati di taglio Funz. speciali
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5.2 Verktygsdata

Importera verktygsdata

Via denna funktion kan du pa ett enkelt satt importera verktygsdata
som du exempelvis har matt upp i en extern férinstaliningsapparat.
Filen som skall importeras méste vara i CSV-format (eommma separated
value). Filformatet CSV beskriver uppbyggnaden av en textfil for att
utbyta enkla strukturerade data. Darmed maste importfilen vara
uppbyggd pa féljande satt:

Rad 1:

| den forsta raden definieras de olika kolumnernas namn, i vilka de
data som definieras i de efterfoljande raderna skall landa.
Kolumnnamnen skall separeras med komma.

Ytterligare rader:

Alla ytterligare rader innehaller de data som du vill importera till
verktygstabellen. Ordningsfoéljden fér data méaste passa med den
ordningsfdljd som anger kolumnernas namn i rad 1. Data separeras
med komma, decimaltal definieras med en decimalpunkt.

Gor pé foljande sétt vid import:

Kopiera den verktygstabell som skall importeras till TNC:ns harddisk
i katalogen TNC:\systems\tooltab

Starta utdkad verktygshantering

Valj softkey VERKTYG IMPORT i verktygshanteringen: TNC:n visar
ett invéxlat fonster med de CSV-filer som finns lagrade i katalogen
TNC:\systems\tooltab

Valj filen som skall importeras med pilknapparna eller med musen,
bekrafta med knappen ENT: TNC:n visar CSV-filens innehéll i ett
invaxlat fonster

Starta importforloppet med softkey OK och UTFOR.

Innehaller den verktygsdatafil som skall importeras
verktygsnummer som inte finns i verktygstabellen, visar TNC:n
softkey FYLL PA TABELL. Trycker du pa denna softkey, lagger
TNC:n till toonma datablock &nda tills de hdgre verktygsnumren kan
lasas in.
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katalogen TNC:\system\tooltab.

Nar du importerar verktygsdata till verktyg som har sina
nummer angivna i platstabellen, kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande. Du kan bestdmma om
du vill att detta datablock skall hoppas Gver eller om ett
nytt verktyg skall infogas. TNC:n infogar ett nytt verktyg
i den forsta tomma raden i verktygstabellen.

Q Den CSV-fil som skall importeras maste finnas lagrad i

Kontrollera att kolumnbeteckningarna ar korrekt angivna
(se "Verktygstabell: Standard verktygsdata” pa sida
178).

Du kan importera valfria verktygsdata, de olika
datablocken behover inte innehélla alla
verktygstabellens kolumner (resp. data).

Kolumnnamnens ordningsféljd kan vara godtycklig men
data maste vara definierade i motsvarande
ordningsféljd.

5.2 Verktygsdata

Exempel importfil:

T,L,R,DL,DR Rad 1 med kolumnnamn
4,125.995,7.995,0,0 Rad 2 med verktygsdata
9,25.06,12.01,0,0 Rad 3 med verktygsdata
28,196.981,35,0,0 Rad 4 med verktygsdata
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5.2 Verktygsdata

Exportera verktygsdata

Via denna funktion kan du pa ett enkelt satt exportera verktygsdata,
exempelvis for att ldsa in dem i ditt CAM-systems verktygsregister.
TNC:n lagrar den exporterade filen i CSV-format (eommma separated
value). Filformatet CSV beskriver uppbyggnaden av en textfil for att
utbyta enkla strukturerade data. Exportfilen ar uppbyggd pa féljande
satt:

Rad 1:

| den forsta raden lagrar TNC:n kolumnnamnen fér att definiera alla
verktygsdata. Kolumnnamnen ar separerade med komma.
Ytterligare rader:

Alla ytterligare rader innehaller de verktygs data som du har
exporterat. Ordningsfoéljden for data passar med den ordningsfoljd
som anger kolumnernas namn i rad 1. Data &ar separerade med
komma, decimaltal anges av TNC:n med en decimalpunkt.

Gor pa foljande satt vid export:
Markera de verktygsdata som du vill exportera i
verktygshanteringen med pilknapparna eller med musen

Valj softkey VERKTYG EXPORT, TNC:n visar ett invaxlat fonster:
Ange namn for CSV-filen, bekrafta med knappen ENT

Starta exportforloppet med softkey OK och UTFOR: TNC:n visar
exportforloppets status i ett invéxlat fonster

Avsluta exportforloppet med knappen eller softkey END

TNC:n sparar den exporterade CSV-filen i katalogen
@ TNC:\system\tooltab.
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Radera markerade verktygsdata
Med denna funktion kan du pa ett enkelt satt radera verktygsdata som
du inte langre behdver.
Gor pa foljande satt vid radering:
Markera de verktygsdata som du vill rader i verktygshanteringen
med pilknapparna eller med musen

Vilj softkey RADERA MARKERADE VERKTYG, TNC:n visar ett
invaxlat fonster, i vilket de verktygsdata som skall raderas visas

Starta raderingsférloppet med softkey START: TNC:n visar
raderingsforloppets status i ett invaxlat fonster

Avsluta raderingsforloppet med knappen eller softkey END

5.2 Verktygsdata

Sakerstall att du inte behdver dessa verktygsdata mer,
eftersom det inte finns ndgon angra-funktion.

Du kan inte radera verktygsdata fran verktyg som
fortfarande finns lagrade i platstabellen. Ta férst bort
verktyget fran magasinet:

C TNC:n raderar alla data for alla selekterade verktyg.
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5.3 Verk tygskompensering

5.3 Verktygskompensering

Inledning

TNC:n korrigerar verktygsbanan med kompensationsvardet for
verktygslangden i spindelaxeln och for verktygsradien i
bearbetningsplanet.

Nar man skapar bearbetningsprogrammet direkt i TNC:n, &r
kompenseringen for verktygsradien bara verksam i
bearbetningsplanet. TNC:n tar d& hansyn till upp till fem axlar, inklusive
rotationsaxlar.

Kompensering for verktygslangd

Kompenseringen for verktygslangden aktiveras automatiskt sa fort ett
verktyg anropas och forflyttas i spindelaxeln. Den upphévs direkt da
ett verktyg med langden L=0 anropas.

Varning kollisionsrisk!
@ Nar man upphaver en positiv langdkompensering med TO0,
minskar avstandet mellan verktyget och arbetsstycket.

Efter ett verktygsanrop T andrar sig verktygets
programmerade stracka i spindelaxeln med
langddifferensen mellan det gamla och det nya verktyget.

Vid langdkompensering tas hansyn till delta-vardet bade fran T-blocket
och det fran verktygstabellen.

Kompenseringsvarde = L + DLygg caLL + DLtag med

L: Verktygslangd L fran G99-block eller verktygstabell

DL to0L cALL: Tillaggsmatt DL for ldngd fran T0-block (inkluderas
inte i det presenterade positionsvéardet)

DL 1aR: Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen
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Kompensering for verktygsradie

Programblock foér verktygsrorelser innehaller

G41 eller G42 for en radiekompensering
G43 eller G44, for radiekompensering vid en axelparallell forflyttning
G40, da ingen radiekompensering skall utféras

Radiekompenseringen aktiveras sé snart ett verktyg har anropats och

forflyttas med ett ratlinjeblock i bearbetningsplanet med G41 eller G42.

C TNC:n upphaver radiekompenseringen nar man:

programmerar ett ratlinjeblock med G40. Innehaller
ratlinjeblocket bara en koordinat i verktygsaxelns
riktning, upphaver TNC:n bara radiekompenseringen
men utfor inte nagon forflyttning for att korrigera i
bearbetningsplanet.

programmerar ett PGM CALL

kalla upp ett nytt program med PGM MGT

Vid radiekompensering tar TNC:n hansyn till bade delta-vardet fran T-
blocket och det fran verktygstabellen:

Kompenseringsvarde = R + DRrpo caLL + DRrag med

R: Verktygsradie R frdn G99-block eller verktygstabell

DR 100 cALL: Tillaggsmatt DR for radie fran T-block (inkluderas
inte i det presenterade positionsvardet)

DR 1R: Tillaggsmatt DR for radie fran verktygstabellen

Konturrorelser utan radiekompensering: G40

Verktyget forflyttar sig i bearbetningsplanet med sitt centrum pa den
programmerade konturen alt. till de programmerade koordinaterna.

Anvéndning: borrning, férpositionering.
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5.3 Verk tygskompensering

Konturrorelser med radiekompensering: G42 och G41

G43
G42

Verktyget forflyttas p& hoger sida om konturen
Verktyget forflyttas pa vanster sida om konturen

Verktygets centrum forflyttas dérvid pa ett avstdnd motsvarande
verktygsradien fran den programmerade konturen. "Hoger” och
"vanster” hanfor sig till verktygets lage, i forflyttningsriktningen, i
forhéllande till arbetsstyckets kontur. Se bilder.

=)
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Mellan tva programblock med olika radiekompenseringar
G43 ochG42 maste det finnas minst ett forflyttningsblock i
bearbetningsplanet utan radiekompensering (alltsé G40).

TNC:n aktiverar en radiekompensering fullt i slutet pa det
block som kompenseringen programmeras i forsta
gangen.

Man kan aven aktivera radiekompenseringen for
bearbetningsplanets tilldggsaxlar. Programmera i sddana
fall tilldggsaxlarna i varje efterfoljande block eftersom
TNC:n annars ater kommer att utféra
radiekompenseringen i huvudaxlarna.

Vid det férsta blocket med radiekompensering G42/6G41
och vid upphavande med G40 positionerar TNC:n alltid
verktyget vinkelratt mot den programmerade start- eller
slutpunkten. Positionera darfor verktyget i blocket innan
den forsta konturpunkten, resp. efter den sista
konturpunkten, sa att inga skador pa konturen uppstar.

Yi

¥

Y
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Inmatning av radiekompenseringen
Radiekompenseringen anger man i ett GO1-block:

Verktygsrorelse till vanster om den programmerade

641 konturen: Valj funktionen G41, eller
542 Verktygsrorelse till hdger om den programmerade
konturen: Valj funktionen G42, eller
540 Verktygsrérelse utan radiekompensering resp.
upphév radiekompensering: Valj funktionen G40
@ Avsluta block: Tryck pa knappen END
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Radiekompensering: Bearbetning av horn

Ytterhorn:

N&r man har programmerat en radiekompensering forflyttar TNC:n
verktyget runt ytterhdrn pa en 6vergangscirkel eller pa en spline
(valjes via MP7680). Om det ar nddvandigt kommer TNC:n att
minska matningshastigheten vid ytterhdrnet, exempelvis vid stora
riktningsférandringar.

Innerhorn:

TNC:n berdknar skarningspunkten mellan de kompenserade
banorna som verktygets centrum forflyttar sig pa. Fran denna punkt
forflyttas sedan verktyget pa nasta konturelement. P4 detta satt
skadas inte arbetsstycket vid bearbetning av innerhérn. Den tilldtna
verktygsradien begrdnsas darfér av den programmerade konturens
geometri.

Varning, fara for arbetsstycket!

@ Vid bearbetning av innerhérn far start- eller slutpunkten
inte ldggas vid konturhérnpunkten, da kan konturen
skadas.

5.3 Verk tygskompensering

Bearbeta horn utan radiekompensering

D4 radiekompensering inte anvands kan verktygsbanan och
matningshastigheten paverkas vid horn pa arbetsstycket med hjalp av
tillaggsfunktionen M90, se "Rundning av hérn: M90", sida 339.
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6.1 Verktygsrorelser

6.1 Verktygsrorelser

Konturfunktioner

Ett arbetsstycke bestar oftast av flera sammanfogade konturelement,
sdsom exempelvis réta linjer och cirkelbagar. Med konturfunktionerna
programmerar man verktygsrorelser for ratlinjer och cirkelbagar.

Tillaggsfunktioner M

Med TNC:ns tillaggsfunktioner styr man

Programfdrlioppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sdsom péslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

Underprogram och programdelsupprepningar

Om en bearbetningssekvens skall utféras flera ganger i programmet
anger man denna en gang i form av ett underprogram eller en
programdelsupprepning. Om en del av programmet bara skall utféras
under vissa forutsattningar lagger man dven da denna
bearbetningssekvens i ett underprogram. Dessutom kan ett
bearbetningsprogram anropa och utféra ett annat
bearbetningsprogram.

Programmering med underprogram och programdelsupprepningar
beskrivs i kapitel 8.

Programmering med Q-parametrar

Istéllet for siffror kan variabler anges i bearbetningsprogram, sé kallade
Q-parametrar: En Q-parameter tilldelas ett siffervarde pa ett annat
stélle i programmet. Med Q-parametrar kan man programmera
matematiska funktioner som paverkar programexekveringen eller
beskriver en kontur.

Dessutom kan man utféra matningar med avkdnnarsystem under
programexekveringen med hjalp av Q-parameterprogrammering.

Programmeringen med Q-parametrar beskrivs i kapitel 9.
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Programmera verktygsrorelser for en
bearbetning

Nar man skapar ett bearbetningsprogram programmerar man
konturfunktionerna for arbetsstyckets individuella konturelement efter
varandra. Nar detta utfors anges oftast koordinaterna for
konturelementens slutpunkter fran ritningsunderlaget. Fran dessa
koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen beraknar
TNC:n verktygets verkliga rorelsebana.

TNC:n forflyttar alla maskinaxlar, som har programmerats i
programblockets konturfunktion, samtidigt.

Rorelser parallella med maskinaxlarna
Programblocket innehdller en koordinatangivelse: TNC:n forflyttar
verktyget parallellt med den programmerade maskinaxeln.

Beroende pa din maskins konstruktion rér sig antingen verktyget eller
maskinbordet med det uppspanda arbetsstycket vid bearbetningen.
Programmering av konturrérelserna skall dock alltid utféras som om
det vore verktyget som forflyttar sig.

Exempel:

N50 GOO X+100 *

N50 Blocknummer
GO0 Konturfunktion "Ratlinje med snabbtransport”
X+100 Slutpunktens koordinater

Verktyget behaller Y- och Z-koordinaten oféréandrade och forflyttar sig
till positionen X=100. Se bild.

Roérelser i huvudplanet

Programblocket innehéller tva koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i det programmerade planet.

Exempel:

N50 GOO X+70 Y+50 *

Verktyget behaller Z-koordinaten oférandrad och forflyttas iXY-planet
till positionen X=70, Y=50. Se bild

Tredimensionell rorelse

Programblocket innehdller tre koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i rymden till den programmerade positionen.

Exempel:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Inmatning av fler én tre koordinater

TNC:n kan styra upp till 5 axlar samtidigt (software-option). Vid
femaxlig bearbetning forflyttas exempelvis tre linjara och tva
roterande axlar samtidigt.

Bearbetningsprogrammet fér en saddan bearbetning genereras oftast i
ett CAM-system eftersom det &r for komplicerat for att kunna
programmeras direkt i maskinen.

Exempel:

N123 GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Cirklar och cirkelbagar

Vid cirkelrorelser forflyttar TNC:n tva maskinaxlar simultant: Verktyget
forflyttas pa en cirkelbage relativt arbetsstycket. Vid cirkelrérelser kan
man ange ett cirkelcentrum CC.

Med konturfunktionerna for cirkelbdgar programmerar man
cirkelbagar i huvudplanet: Huvudplanet bestdms genom definitionen
av spindelaxel vid verktygsanropet TOOL CALL:

Spindelaxel Huvudplan
(G17) XY, dven
uv, XV, Uy
(G18) ZX, éven
WU, ZU, WX
(G19) YZ, aven
VW, YW, VZ

programmeras med funktionen “3D-vridning av
bearbetningsplanet” (se Bruksanvisning Cykler, Cykel 19,
BEARBETNINGSPLAN), eller med Q-parametrar (se
"Princip och funktionséversikt", sida 286).

Q Cirklar som inte ligger parallellt med ett huvudplan kan
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Rotationsriktning DR vid cirkelrorelser
Nar en cirkelrérelse inte ansluter tangentiellt till ett annat
konturelement anges rotationsriktningen pa foljande satt:

Medurs vridning: 602/G12
Moturs vridning: G03/G13

Radiekompensering

Radiekompenseringen maste st i blocket som utfor forflyttningen
fram till det forsta konturelementet. Du far inte aktivera
radiekompenseringen i ett block med en cirkelbage. Programmera den
tidigare i ett ratlinjeblock (se "Konturrorelser - ratvinkliga koordinater”,
sida 224).

Forpositionering

Forpositionera verktyget i borjan av ett bearbetningsprogram pé ett
sadant séatt att verktyg eller arbetsstycke inte kan skadas.
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6.3 Framkorning till och frélﬂ)rning fran kontur

6.3 Framkorning till och
frankorning fran kontur

Start- och slutpunkt

Verktyget forflyttas fran startpunkten till den férsta konturpunkten.
Krav pa startpunkten:

M Programmerad utan radiekompensering

1 Gar att kora till utan kollisionsrisk

= Nara den forsta konturpunkten

Exempel

Bilden uppe till hdger: Om man placerar startpunkten i det morkgra
omradet s& kommer konturen att skadas vid framkd&rningen till den
forsta konturpunkten.

Forsta konturpunkten

Programmera en radiekompensering i verktygsrorelsen fram till den
forsta konturpunkten.

Forflyttning till startpunkten i spindelaxeln

Vid forflyttning till startpunkten bor verktyget forflyttas till arbetsdjupet
i spindelaxeln. Vid kollisionsrisk forflyttar man spindelaxeln separat till
startpunkten.

Exempel NC-block
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Slutpunkt
Forutsattningar for val av slutpunkt:

W Gar att kora till utan kollisionsrisk
™ Néra den sista konturpunkten

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

kontur

an

o

Exempel

Bilden uppe till hdger: Om man placerar slutpunkten i det morkgra
omradet s& kommer konturen att skadas vid forflyttningen till
slutpunkten.

Lamna slutpunkten i spindelaxeln:

Vid frdnkorningen fran slutpunkten programmerar man spindelaxeln
separat. Se bilden i mitten till hoger.

Exempel NC-block

till och frénﬁrning fr

Gemensam start- och slutpunkt 2 g.’
Man programmerar inte ndgon radiekompensering fér en gemensam " —
start- och slutpunkt. E
Undvik konturskador: Den optimala startpunkten ligger mellan ;' < §
férlangningarna av verktygsbanorna for bearbetning av det forsta och i i
det sista konturelementet. ' = X E
Exempel ; % E
V4
/ LL
Bilden uppe till hoger: Om slutpunkten placeras i det streckade el ™
omradet kommer konturen att skadas vid forflyttning till den forsta ® .
konturpunkten. o
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6.3 Framk

Tangentiell fram- och frankérning

Med 626 (bilden i uppe till hdger) kan man kdra fram till arbetsstycket
tangentiellt och med G27 (bilden nere till héger) kan man kora ifrén
tangentiellt. Darigenom undviker man frasmarken.

Start- och slutpunkt

Start- och slutpunkten ligger i ndrheten av den forsta respektive den
sista konturpunkten, utanfor arbetsstycket och skall programmeras
utan radiekompensering.

Framkorning

Ange G26 efter blocket som den forsta konturpunkten har
programmerats i: Det ar det forsta blocket med radiekompensering
G41/6G42

Frankorning

Ange G27 efter blocket som den sista konturpunkten har
programmerats i: Det ar det sista blocket med radiekompensering
G41/G42

utféra cirkelbdgen mellan startpunkten och den férsta
konturpunkten samt mellan den sista konturpunkten och
slutpunkten.

@ Man maste valja radien for G26 och G27 sa att TNC:n kan
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Exempel NC-block

HEIDENHAIN iTNC 530

Startpunkt
Férsta konturpunkten
Tangentiell framkdrning med radie R = 5 mm

Sista konturpunkten
Tangentiell frdnkérning med radie R = 5 mm
Slutpunkt

kontur

an

o

till och fréirning fr
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6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

6.4 Konturrorelser - ratvinkliga
koordinater

Oversikt konturfunktioner

Funktion Konturfunktionsknapp  Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter Sida
Ratlinje L Ratlinje Koordinater for den rata Sida 225
eng.: Line linjens slutpunkt
Fas: CHF Fas mellan tva rata linjer Faslangd Sida 226
eng.: CHamFer oo
Cirkelcentrum CC; & Ingen Koordinater for Sida 228
eng.: Circle Center cirkelcentrum alt. Pol
Cirkelbage C Cirkelbage runt Koordinater for cirkelns Sida 229
eng.: Circle cirkelcentrum CC till slutpunkt, rotationsriktning

cirkelbagens slutpunkt
Cirkelbdge CR CR. Cirkelb&dge med bestamd Koordinater fér cirkelns Sida 230
eng.: Circle by Radius & radie slutpunkt, cirkelradie,

rotationsriktning

Cirkelbage CT Sy Cirkelbdge med tangentiell Koordinater for cirkelns Sida 232
eng.: Circle anslutning till féregdende slutpunkt
Tangential och efterféljande

konturelement
Hornrundning RND RND, Cirkelbdge med tangentiell Hornradie R Sida 227
eng.: RouNDing of oo anslutning till féregdende
Corner och efterféljande

konturelement
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Ratlinje med snabbtransport GO0
Ratlinje med matning G01 F

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran sin aktuella position till

den rata linjens slutpunkt. Startpunkten ar det féregdende blockets Yi
slutpunkt.
1 Koordinater for den rata linjens slutpunkt, om det 40 -
behovs 10 .
L
Radiekompensering 641/642/G40 o
Matning F S
Tillaggsfunktion M
Exempel NC-block
@ -
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 20 —» X
N8O GO1 X+20 Y-15 * 10
N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 60

Overfor ar-position
Man kan dven generera ett rétlinjeblock (601-block) med knappen
"OVERFOR AR-POSITION":
Forflytta verktyget, i driftart Manuell drift, till positionen som skall
overforas
Véxla bildskarmspresentation till Programinmatning/Editering
Valj ett programblock, efter vilket du 6nskar infoga L-blocket

Tryck pa knappen "OVERFOR AR-POSITION": TNC:n
genererar ett L-block med ar-positionens koordinater

6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

som TNC:n skall lagra i G01-blocket (se "Axelval for GO1-

Q Via MOD-funktionen bestammer man hur méanga axlar
blocksgenerering", sida 598).
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6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Infoga fas mellan tva rata linjer
Fasningsfunktionen gér det majligt att fasa av hérn som ligger mellan
tva rata linjer.

| ratlinjeblocket fore och efter G24-blocket skall man alltid
programmera bada koordinaterna i planet som fasen skall utféras i.

Radiekompenseringen fore och efter G24-blocket maste vara lika.
Fasen maste kunna utféras med det aktuella verktyget.
CHE, Faslangd: Ange fasens langd, om sé kravs:

o’-ﬁ
Matning F (endast verksam i G24-blocket)

Exempel NC-block

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

En kontur far inte borja med ett G24-block.
O' En fas kan bara utforas i bearbetningsplanet.
Positionering till den av fasen avskurna hérnpunkten

kommer inte att utforas.

En matningshastighet som anges i CHF-blocket ar bara
aktiv i detta CHF-block. Efter G24-blocket blir den tidigare
programmerade matningen ater aktiv.
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Hornrundning G25

Med funktionen 625 kan konturhérn rundas av.

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt bade till
det féregdende och till det efterfoljande konturelementet.

Rundningsbagen maste kunna utféras med det aktuella verktyget.

@

Rundningsradie: Ange cirkelbagens radie, om sa
kravs:

Matning F (endast verksam i G25-blocket)

Exempel NC-block

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

=

| det féregaende och det efterfoljande konturelementet
anges bada koordinaterna i planet som hérnrundningen
skall utféras i. Om man bearbetar konturen utan
verktygsradiekompensering s& maste man programmera
bearbetningsplanets bada koordinater.

Positionering till sjélva hérnpunkten kommer inte att
utforas.

En matningshastighet som programmeras i G25-blocket ar
bara aktiv i detta G25-block. Efter G25-blocket blir den
tidigare programmerade matningen ater aktiv.

Ett RND-block kan dven anvandas for tangentiell
framkorning till konturen.
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6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Cirkelcentrum |, J
Cirkelcentrum definierar man for cirkelbdgar som programmeras med
funktionerna G02, GO3 eller GO5. For detta:

anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater i
bearbetningsplanet eller

overfor den sist programmerade positionen eller
dverfor koordinaterna med knappen “OVERFOR AR-POSITION”

@ Ange koordinaterna for cirkelcentrum eller
For att dverfora den senast programmerade
positionen: Ange G29
Exempel NC-block
N50 I+25 J+25 *

eller

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programblocken 10 och 11 dverensstammer inte med bilden.
Varaktighet

Ett cirkelcentrum géller anda tills man programmerar ett nytt
cirkelcentrum. Ett cirkelcentrum kan éven definieras for tillaggs-
axlarna U, V och W.

Ange cirkelcentrum inkrementalt

Om ett cirkelcentrum anges med inkrementala koordinater sa hanfor
sig cirkelcentrumets koordinater till den sist programmerade
verktygspositionen.

Med CC markerar man en position som cirkelcentrum:
@ Verktyget kommer inte att forflytta sig till denna position.

Cirkelcentrum CC anvands samtidigt som Pol for polédra
koordinater.

Om man vill definiera parallella axlar som Pol, trycker man
forst pa knappen I (J) pad ASCll-knappsatsen och darefter
pa den orangefargade axelknappen for den dnskade
parallellaxeln.
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Cirkelbage C runt cirkelcentrum CC

Definiera cirkelcentrum I, J innan cirkelbdgen programmeras. Den
sist programmerade verktygspositionen innan cirkelbagen éar
cirkelbagens startpunkt.

Rotationsriktning
Medurs: G02
Moturs: G03
Utan uppgift om rotationsriktning: G05. TNC:n utfér cirkelbégen
enligt den sist programmerade rotationsriktningen.

Forflytta verktyget till cirkelbdgens startpunkt

@ Ange Koordinater for cirkelcentrum

[ J 3 Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt anges, om det
behovs:

Matning F
Tillaggsfunktion M

bearbetningsplanet. Nar du programmerar cirklar, som
inte ligger i det aktiva bearbetningsplanet, t.ex. G2 Z...
X... vid verktygsaxel Z, och samtidigt vrider denna
forflyttning, utfér TNC:n en cirkel i rymden, alltsa en cirkel
i 3 axlar.

C TNC:n utfér normalt cirkulara forflyttningar i det aktiva

Exempel NC-block

N50 I+25 J+25 *

N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Fullcirkel

Programmera samma koordinater for slutpunkten som for
startpunkten.

Cirkelbagens start- och slutpunkt maste ligga pa
@ cirkelbagen.

Inmatningstolerans: upp till 0.016 mm (valbar via
MP7431).

Minsta méjliga cirkel som TNC:n kan utféra: 0.016 mm.
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6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Cirkelbage G02/G03/G05 med bestamd radie

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge med radie R.

Rotationsriktning
Medurs: G02
Moturs: G03

Utan uppgift om rotationsriktning: G05. TNC:n utfor cirkelbagen
enligt den sist programmerade rotationsriktningen.

3 Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt

Radie R
Varning: Fortecknet definierar cirkelbagens storlek!

Tillaggsfunktion M
Matning F
Fullcirkel

For att dstadkomma en fullcirkel programmerar man tva cirkelblock
efter varandra:

Den forsta halvcirkelns slutpunkt ar den andra halvcirkelns startpunkt.
Den andra halvcirkelns slutpunkt ar den forstas startpunkt.

230

Programmering: Programmera konturer @



Centrumvinkel CCA och cirkelbagens radie R

Konturens startpunkt och slutpunkt kan férbindas med fyra olika
cirkelbagar, vilka alla har samma radie:

Mindre cirkelbdge: CCA<180°
Radien har positivt fortecken R>0

Storre cirkelbdge: CCA>180°
Radien har negativt fortecken R<0

Med rotationsriktningen definierar man om cirkelbégens valvning skall
vara utat (konvex) eller inét (konkav):

Konvex: Rotationsriktning G02 (med radiekompensering G41)
Konkav: Rotationsriktning G03 (med radiekompensering G41)

Exempel NC-block

@
)
=

6.4 Konturrorelser

eller

Avstandet fran cirkelbagens start- och slutpunkt far inte
@ vara storre an cirkelns diameter.

Den maximala, direkt inmatningsbara radien uppgar till
99,9999 m, med Q-paramter-programmering 210 m.

Aven vinkelaxlar A, B och C kan anges.
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6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Cirkelbage G06 med tangentiell anslutning
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till det
foregdende programmerade konturelementet.

En anslutning ar "tangentiell” da skarningspunkten mellan tva
konturelement ar mjuk och kontinuerlig. Det bildas alltsa inget synligt
hérn i skarven mellan konturelementen.

Konturelementet som cirkelbagen skall ansluta tangentiellt till skall
programmeras i blocket direkt fore G06-blocket. For detta behdvs
minst tva positioneringsblock

6 Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt, om det
behovs:

Matning F
Tillaggsfunktion M

Exempel NC-block

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

GOl Y+0 *

konturelementet skall innehalla bada koordinaterna i

O G06-blocket och det féregaende programmerade
planet som cirkelbagen skall utforas il
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Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikdrning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
Férpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min

Forflyttning till konturen vid punkt 1, aktivera radiekompensering
G41

Tangentiell framkdrning

Forflyttning till punkt 2

Punkt 3: forsta réta linjen for horn 3

Programmering av fas med langd 10 mm

Punkt 4: andra réta linjen for horn 3, forsta rata linjen for hérn 4
Programmering av fas med langd 20 mm

Forflyttning till sista konturpunkten 1, andra réta linjen fér horn 4
Tangentiell frAnkdrning

Frikérning i bearbetningsplanet, upphéav radiekompensering
Frikérning av verktyget, programslut
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6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater

Exempel: Cirkelrérelse med ratvinkliga koordinater

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 z+0 *
N40 T1 G17 S4000 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *

N60 X-10 Y-10 *

N70 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N80 GOl G41 X+5 Y+5 F300 *

N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 GO2 X+70 Y+95 R+30 *

N140 GO1 X+95 *
N150 Y+40 *
N160 GO6 X+40 Y+5 *
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Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikérning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min

Forflyttning till konturen vid punkt 1, aktivera radiekompensering
G41

Tangentiell framkdrning

Punkt 2: forsta rata linjen for hérn 2

Infoga radie med R = 10 mm, Matning: 150 mm/min
Forflyttning till punkt 3: Startpunkt for cirkelbagen

Forflyttning till punkt 4: Slutpunkt for cirkelbagen med G02, radie 30
mm

Forflyttning till punkt 5
Forflyttning till punkt 6

Framkorning till punkt 7: Cirkelbagens slutpunkt, cirkelbage med
tangentiell anslutning till punkt 6, TNC:n berdknar sjalv radien
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N170 GOl X+5 * Forflyttning till sista konturpunkten 1

N180 G27 R5 F500 * Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Frikorning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering
N200 GOO Z+250 M2 * Frikérning av verktyget i verktygsaxeln, programslut

N99999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Konturrorelser - ratvinkliga koordinater
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6.4 Konturrorelser - ré.kliga koordinater

< |

Raamnesdefinition

Verktygsanrop

Frikdrning av verktyget

Definiera cirkelcentrum

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till cirkelbagens startpunkt, radiekompensering G41
Tangentiell framkdrning

Forflyttning till cirkelns slutpunkt (=cirkelns startpunkt)
Tangentiell frankorning

Frikérning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering
Frikérning av verktyget i verktygsaxeln, programslut

N
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6.5 Konturfunktioner — polara

koordinater

Oversikt

Med poléra koordinater definierar man en position via en vinkel H och

ett avstand R fran en tidigare definierad Pol I, J.

Polara koordinater anvandes med fordel vid:

Positioner pa cirkelbéagar
Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid halcirklar

Oversikt konturfunktioner med polara koordinater

Funktion Konturfunktionsknapp Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter Sida
Rétlinje 610, G11 + [E Ratlinje Polar radie, polar vinkel fér Sida 238
ratlinjens slutpunkt
Cirkelbage 612, + [E Cirkelbage runt Polar vinkel for cirkelbdgens  Sida 239
G13 cirkelcentrum/Pol till slutpunkt
cirkelbagens slutpunkt
Cirkelbage G15 + P Cirkelbage enligt aktiv Polar vinkel for slutpunkten Sida 239
rotationsriktning
Cirkelbage G16 org + P Cirkelbédge med tangentiell Polar radie, polar vinkel for Sida 240
anslutning till féregdende cirkelbagens slutpunkt
konturelement
Skruvlinje (Helix) + Overlagring av en cirkelbdge  Polar radie, polar vinkel for Sida 241

&

P

och en ratlinje

cirkelbagens slutpunkt,
koordinat for slutpunkten i
verktygsaxeln

6.5 Konturfunktioner — polara koordinater
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6.5 Konturfunktioner — polara koordinater

Polara koordinater utgangspunkt: Pol |, J

Pol CC kan definieras pa ett godtyckligt stélle i
bearbetningsprogrammet, innan positioner anges med polara
koordinater. Definitionen av Pol programmeras p& samma satt som vid
ett cirkelcentrum.

Koordinater: Ange ratvinkliga koordinater for Pol eller
for att Overféra den senast programmerade
positionen: Ange G629. Definiera Pol innan du
programmerar polara koordinater. Pol programmeras
endast i ratvinkliga koordinater. Pol ar aktiv anda tills
du definierar en ny Pol.

Exempel NC-block

N120 I+45 J+45 *

Ratlinje med snabbtransport G10

Ratlinje med matning G11 F

Verktyget forflyttas pa en rat linje fran sin aktuella position till den rata
linjens slutpunkt. Startpunkten &r det féregédende blockets slutpunkt.

11 Poldr koordinatradie R: Ange avstédndet frdn den
rata linjens slutpunkt till Pol CC

Polar koordinatvinkel H: Vinkelposition for den rata
linjens slutpunkt mellan -360° och +360°

Fortecknet for H ar bestdmd genom vinkelreferensaxeln och relateras
dartill:

F6ér moturs vinkel fran vinkelreferensaxeln till R: H>0
For medurs vinkel fran vinkelreferensaxeln till R: H<0
Exempel NC-block

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Cirkelbage G12/G13/G15 runt Pol |, J

Den poléra koordinatradien R ar samtidigt cirkelbdgens radie. R &r
bestdmd genom avstandet mellan startpunkten och Pol I, J. Den sist
programmerade verktygspositionen innan cirkelbagen ar cirkelbdgens
startpunkt.

Rotationsriktning
Medurs: G12
Moturs: G13

Utan uppgift om rotationsriktning: G15. TNC:n utfor cirkelbdgen
enligt den sist programmerade rotationsriktningen.

13 Poldr koordinatvinkel H:Vinkelposition fér den
cirkelbagens slutpunkt mellan —99999,9999° och
+99999,9999°

Rotationsriktning DR
Exempel NC-block
N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

HEIDENHAIN iTNC 530

25

Yi

20

ZE.

€C

a

25

x ¥

6.5 Konturfunktioner — polara koordinater

” @



6.5 Konturfunktioner -oléra koordinater

Cirkelbage G16 med tangentiell anslutning
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till det

féregdende konturelementet.

16 > Poldr koordinatradie R: Ange avstédndet fran
cirkelbagens slutpunkt till Pol I, J

> Polar koordinatvinkel H: Vinkelposition for
cirkelbagens slutpunkt

Exempel NC-block

@ Pol &r inte cirkelbagens centrumpunkt!

240
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Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje ar en kombination av en cirkular rérelse och en linjar
rorelse vinkelrdt mot den cirkulara rorelsen. Dessa rorelser dverlagras
och utférs samtidigt. Cirkelbagen programmeras i ett huvudplan.

Skruvlinjer kan bara programmeras med poléra koordinater.

Anvandn.
Inner- och yttergdngor med stora diametrar
Smorjspar

Berakning av skruvlinjen

Fér programmeringen behdver man den inkrementala uppgiften om
den totala vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen samt
skruvlinjens totala hdjd.

For berékning vid frasriktning nedifran och upp géller:

Antal gangor n Géngor + gangoverlapp vid
Gangans borjan och slut
Total héjd h Stigning P x antal gadngor n
Inkremental total Antal gangor x 360° + vinkel for
vinkel H gangans bdrjan + vinkel for gdngoverlapp
Startkoordinat Z Stigning P x (géngor + gangoverlapp vid

gangans borjan)

Skruvlinjens form

Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktningen, rotationsriktningen
och radiekompenseringen for olika konturformer.

a Arbetsrikt- Rotations- Radiekom-
locbelle e ning riktning pensering
hdgergdnga Z+ G13 G41
vansterganga Z+ G12 G42
hogerganga Z- G12 G42
vansterganga /- G13 G41
Utvéndig
ganga
hdgergdnga Z+ G13 G42
vansterganga Z+ G12 G41
hdgergdnga /- G12 G41
vansterganga /- G13 G42

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programmering av skruvlinje

vinkeln G91 H med samma fortecken, annars kan

O Ange rotationsriktningen och den inkrementala totala
verktyget beskriva en felaktig rorelse.

For den totala vinkeln G91 H kan ett varde mellan
-99 999,9999° till +99 999,9999° anges.

12 Poldr koordinatvinkel: Ange den totala inkrementala
vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen.
Efter inmatning av vinkeln véljer man
verktygsaxeln med en av axelvalsknapparna.

6.5 Konturfunktioner — polara koordinater

Ange koordinat for skruvlinjens hojd inkrementalt
Ange radiekompensering enligt tabellen
Exempel NC-block: Gdnga M6 x T mm med 4 gangor
N120 I+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1440 Z+5 *

242
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Raamnesdefinition

6.5 Konturfunktioner .olara koordinater

Verktygsanrop

Definiera utgangspunkt fér poldra koordinater
Frikdrning av verktyget

Férpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet
Forflyttning till konturen vid punkt 1
Forflyttning till konturen vid punkt 1
Forflyttning till punkt 2

Forflyttning till punkt 3

Forflyttning till punkt 4

Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 1

Tangentiell frdnkdérning

Frikérning i bearbetningsplanet, upphéav radiekompensering
Frikdrning i spindelaxeln, programslut

” @



50+

M64 x 1,5

50 100

6.5 Konturfunktioner -oléra koordinater

N

Raamnesdefinition

Verktygsanrop

Frikdrning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Overfor den sist programmerade positionen som Pol
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till forsta konturpunkten

Anslutning

Forflyttning med Helix-interpolering

Tangentiell frankorning

Frikdrning av verktyget, programslut
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7.1 Bereda DXF-filer (Software-option)

7.1 Bereda DXF-filer (Software-
option)

Anvandningsomrade

DXF-filer som har skapats i ett CAD-system kan dppnas direkti TNC:n, MeNGELL DREFT
for att dar kunna extrahera konturer eller bearbetningspositioner och

sedan spara dessa som Klartext-dialogprogram resp. punktfiler. Det T e
vid konturselekteringen genererade Klartext-dialogprogrammet kan du o

aven exekvera i dldre TNC-styrsystem, eftersom konturprogrammet 8
endast innehaller L- och CC-/C-block.

PROGRAM INMATNING

2 18

Néar du bereder DXF-filerna i driftart Programinmatning/Editering,
genererar TNC:n standardmassigt konturprogram med fildndelsen .H
och punktfiler med filandelsen .PNT. Nar du bereder DXF-filerna i
driftart smarT.NC, genererar TNC:n standardmaéssigt konturprogram
med filandelsen .HC och punktfiler med filandelsen .HP. |
lagringsdialogen kan du dock sjalv vélja filtyp fritt. Darutéver kan du
aven placera den selekterade konturen alt. de selekterade
bearbetningspositionerna i TNC:ns buffertminne, for att darefter S0 _si7xzoaht

BESTAM UPPHAY SPARA ‘

infoga dessa direkt i ett NC-program. TR (| el || wo |l e || o

LAYER @ KONTUR POSITION | g pwent ELEMENT

TNC:ns harddisk.

Kontrollera fore inldsningen i TNC:n att DXF-filens filnamn
inte far innehalla nagra tomtecken eller icke tilldtna
specialtecken (se "Filers namn” pa sida 117).

O DXF-filen som skall beredas méaste finnas lagrad pa

DXF-filen som skall 6ppnas maste innehalla &tminstone
en Layer.

TNC:n stodjer det mest utbredda DXF-formatet R12
(motsvarar AC1009).

TNC:n stodjer inte nagra bindra DXF-format. Vid
generering av DXF-filen i CAD- eller ritprogrammet maste
man beakta att filens skall sparas i ASCl|-format.

Féljande DXF-element kan selekteras som kontur:
LINE (ratlinje)
CIRCLE (fullcirkel)

ARC (cirkelbage)
POLYLINE (Poly-linje)
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Oppna DXF-fil
Valj driftart Programinmatning/Editering
Valj filhantering

Vélj softkeymenyn for val av filtyperna som skall visas:

e Tryck péa softkey VALJ TYP
T Visa alla DXF-filer: Tryck pa softkey VISA DXF
.DXF

Valj den katalog som DXF-filen finns lagrad i

TNC:n startar DXF-konvertern och visar DXF-filens
innehall i bildskdrmen. | det vanstra fonstret visar
TNC:n sé kallade Layers (nivaer), i det hogra fonstret
ritningen

Valj 6nskad DXF-fil, godkdann med knappen ENT:

Arbeta med DXF-konverter

konvertern. Alla bearbetningsmoder och funktioner, samt
selektering av konturer och bearbetningspositioner kan
enbart utféras med en mus.

C Du behover absolut en mus for att kunna arbeta med DXF-

DXF-konverter kérs som en separat applikation i 3. TNC:ns skrivbord
Darfor kan du vaxla fritt mellan maskindriftarter,
programmeringsdriftarter och DXF-konvertern med
bildskarmsvaxlingsknappen. Detta ar sarskilt anvandbart om du vill
kopiera konturer eller bearbetningspositioner via buffertminnet till ett
Klartext-program.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 Bereda DXF-filer (Software-option)

Grundinstallningar

De grundinstaliningar som listas l&ngre fram véljs via ikonen i WenUELL DRzFT
huvudraden. Vissa ikoner visar bara i specifika moder av TNC:n.

Installning

lkon

PROGRAM INMATNING

. . .UERKZEUGPLATTE.>>
Laver
o

Satt zoom till storsta mojliga presentation

3
{

L=

NURB_S
1
16

Véxla fargschema (vaxla bakgrundsfarg)

Véaxla mellan 2D- och 3D-mode. Vid aktiv 3D-
mode kan du vrida och tippa presentationen med
den hogra musknappen.

Stall in DXF-filens méattenhet mm eller tum.
TNC:n genererar dven konturprogrammet resp.
bearbetningspositionerna i denna méttenhet.

B0 317%278MM

INSTALLN.
LAYER

BESTAM wio Woig UPPHAY sPARA
REFERENS vaLDA vaLDA
@ Koritor | ||BoSzIION I | everent ||| EUEMENT,

Stélla in upplésning: Uppldsningen bestdmmer
med hur ménga decimaler TNC:n skall skapa
konturprogrammet. Grundinstallning: 4
decimaler (motsvarar 0.1 pm upplsning vid aktiv
méttenhet MM)

Mode konturéverféring, stélla in tolerans:
Toleransen bestdammer pa vilket avstand
konturelement som ligger bredvid varandra far
vara. Med toleransen kan man kompensera
ojdmnheter som har uppstatt vid skapandet av
ritningen. Grundinstalliningen beror pa den totala
DXF-filens omfang

B H B NEX

Mode punktdverféring vid cirklar och
cirkelsegment: Moden bestdmmer om TNC:n
skall éverfora bearbetningspositioner genom
musklick pa cirkelcentrum (AV), eller om TNC:n
forst skall visa ytterligare cirkelpunkter.

AV

Ytterligare cirkelpunkter visas inte,
cirkelcentrum overfors direkt nar du klickar
pa en cirkel eller en cirkelbage

PA

Ytterligare cirkelpunkter visas, 6verfor
Onskad cirkelpunkt genom foérnyad klickning

Mode punktdverforing: Bestimmer om TNC:n
skall visa verktygets forflyttningsbana vid
selektering av bearbetningspositioner eller inte.

248
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Beakta att korrekt méttenhet méste vara installd,
eftersom DXF-filen inte innehaller ndgon information om
detta.

Om du vill bereda program for aldre TNC-styrsystem
maste du begransa upplésningen till 3 decimaler.
Dessutom maste du ta bort de kommentarer som DXF-
konverten skickar med till konturprogrammet.

TNC:n presenterar de aktiva grundinstallningarna i
bildskarmens nedre del.

Stalla in Layer

DXF-filen bestar som regel av flera Layers (nivaer), med vilka
konstruktoren kan organisera sin ritning. Med hjélp av layertekniken
grupperar konstruktoren likartade element, t.ex. den egenliga
arbetsstyckeskonturen, méattsattningar, hjalp- och konstruktionslinjer,
streckningar och texter.

For att ha sa lite dverflodig information i bildskarmen som mdjligt vid
konturvalet, kan du délja alla onddiga layers som finns i DXF-filen.

=

DXF-filen som skall bearbetas méaste innehalla &tminstone
en Layer.

Du kan aven selektera en kontur nar konstruktdéren har
lagrat denna i olika layers.

Om ej redan aktiv, vélj mode for instélining av layer: Till
vanster visar TNC:n alla layers som den aktiva DXF-
filen innehaller

For att dolja en layer: Valj dnskad layer med den
vanstra musknappen och dolj genom att klicka pa
kontrollrutan

For att visa en layer: Vélj dnskad layer med den vanstra
musknappen och visa genom att klicka pa
kontrollrutan

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 Bereda DXF-filer (Software-option)

Instéllning av utgangspunkt

Ritningens nollpunkt i DXF-filen ||gger inte alltid pa ett sddant satt att mAnUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING
den direkt kan anvéandas som arbetsstyckets utgdngspunkt. TNC:n
erbjuder darfor en funktion, med vilken du kan forskjuta ritningens
nollpunkt genom att klicka pa ett element pa ett ldmpligt stélle.

. . .WERKZEUGPLATTE.>>

Man kan definiera utgdngspunkten pa foljande stallen:

| en ratlinjes startpunkt, slutpunkt eller mittpunkt
| en cirkelbages startpunkt eller slutpunkt

Vid respektive kvadrantévergang eller i mitten pa en fullcirkel

| skarningspunkten mellan °*”°°°

Ratlinje — Ratlinje, &ven om skarningspunkten ligger i de bada rata
linjernas férlangningar

Rétlinje — Cirkelbage 20_si3-z7om
L . INSTALLN. BESTAM VALY VALY UPPHAY SPARA
Ratlinje — Fullcirkel wver | "TE™ cowue | eosrion | eofnnr | evever ‘ SOy
Cirkel - Cirkel (oberoende av om det ar cirkelsegment eller
fullcirkel)

anvanda musplattan pd TNC-knappsatsen eller en mus

O For att kunna bestdmma en utgangspunkt, maste du
som ar ansluten via USB-porten.

Du kan ocksa andra utgangspunkten efter att du redan har
valt konturen. TNC:n beraknar aktuella konturdata forst
nar du sparar den valda konturen i ett konturprogram.
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Vilj utgangspunkten till ett enskilt element
Valj mode for bestdmmande av utgdngspunkten
)

Klicka pa det 6nskade elementet som du vill placera
utgangspunkten vid med vanster musknapp: TNC:n
visar med stjarnor valbara utgdngspunkter som ligger
péa det selekterade elementet

Klicka pa den stjarna som du vill placera
utgadngspunkten vid: TNC:n placerar
utgangspunktsymbolen vid den valda positionen.
Anvand i férekommanden fall zoom-funktionen om
det valda elementet ar for litet

Valj utgangspunkt vid skarningspunkten mellan tva element
Vélj mode for bestimmande av utgdngspunkten
A

Klicka péa forsta elementet (ratlinje, fullcirkel eller
cirkelbage) med vanster musknapp: TNC:n visar med
stjarnor valbara utgdngspunkter som ligger pa det
selekterade elementet

Klicka pa det andra elementet med den vénstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage):
TNC:n placerar utgdngspunktsymbolen i
skarningspunkten

TNC:n beraknar aven skarningspunkten mellan tva
@ element nar denna ligger i ett elements férlangning.

Néar TNC:n kan berékna flera skarningspunkter, véljer
styrningen den skarningspunkt som ligger narmast
musklickningens position pa det andra elementet.

Om TNC:n inte kan berdkna nagon skarningspunkt,
kommer ett redan markerat element att avmarkeras.

Elementinformation

Nere till vanster i bildskdrmen visar TNC:n hur langt frén ritningens mecew o=ir [PROGRAM INMATNING
nollpunkt den av dig valda utgadngspunkten ligger.

. . .UERKZEUGPLATTE.>>

Elementinformation
ox ©0.0000

©.0000

BD__=17x278MN

BESTAM WL VLG UPPHAY SPARA

REFERENS vaLDA vaLoA SLUT
@ BEGUR e ELEMENT ELEMENT

INSTALLN.
LAVER
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7.1 Bereda DXF-filer (Software-option)

Vilja och spara kontur

=)

=)

252

" o x MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING
For att kunna valja en kontur, maste du anvanda

musplattan pa TNC-knappsatsen eller en mus som é&r
. NC |Id [Element
ansluten via USB-porten.

Om du inte anvander konturprogrammet i driftart
smarT.NC, maste du bestdmma omloppsriktningen vid
konturselekteringen sa att den stammer med den
Onskade bearbetningsriktningen.

Valj det forsta konturelementet pa ett sddant séatt att en
kollisionsfri framkorning ar mojlig.

Om konturelementen skulle ligga véldigt tatt, anvand
zoom-funktionen.

B0 115*101MM

UPPHAY SPARA

VALDA VALDA ‘ SLUT

INsTALIN S B EESTEL

Vélj mode for att selektera konturen: | det vanstra Loven | "ETERENS
fonstret slacker TNC:n presenterad layer och det
hdgra fonstret ar aktivt for konturval

vaLJg VALY
KONTUR POSITION | g eMENT ELEMENT

For att vélja ett konturelement: Flytta muspekaren
over det konturelement som skall valjas: TNC:n visar
omloppsriktningen via en pil som du kan dndra genom
att genom att flytta muspositionen pa
konturelementet. Klicka pa det dnskade
konturelementet med den vanstra musknappen.
?TNC:n visar det utvalda konturelementet med bla
farg. Samtidigt visar TNC:n det valda elementet med
en symbol (cirkel eller ratlinje) i det vanstra fonstret.
Nar ytterligare konturelement i den valda
omloppsriktningen ar entydigt selekterbara, markerar
TNC:n dessa element med gron farg. Genom att
klicka pa det sista grona elementet 6verfor du alla
element till konturprogrammet. | det vanstra fonstret
visar TNC:n alla selekterade konturelement. Element
som fortfarande ar markerade med gront visas av
TNC:n utan bockar i kolumnen NC. TNC:n sparar inte
sadana element i konturprogrammet. Du kan dven ta
Over markerade element genom att klicka i
konturprogrammet i det véanstra fonstret.

Vid behov kan du deselektera element som redan har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nytt i
det hogra fonstret, dd med knappen CTRL nedtryckt.
Genom att klicka pa papperskorgs-symbolen kan du
deselektera alla selekterade element.

Nér du har selekterat en Polyline, visar TNC:n ett tvastalligt
Id-nummer i det vanstra fonstret. Det férsta numret ar ett
[6pnummer for konturelement, det andra numret ar
elementnumret for respektive polyline som harstammar
fran DXF-filen.
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Bokmarken

Spara selekterade konturelement i TNC:ns
buffertminne, for att sedan kunna infoga konturen i
ett Klartext-dialogprogram, eller

Spara valda konturelement i ett klartext-
dialogprogram: TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket
du kan ange malkatalogen och ett valfritt filnamn.
Grundinstalining: DXF-filens namn. Om namnet pa
DXF-filen innehéller specialtecken eller mellanslag,
ersatter TNC:n dessa tecken med ett understreck.
Alternativt kan du dven vélja filtypen: Klartext-
dialogprogram (.H) eller konturbeskrivning (.HC)

Bekrafta inmatningen: TNC:n sparar
konturprogrammet i den valda katalogen

Om du vill selektera ytterligare konturer: Tryck pé
ikonen for att deselektera valda element och valj
nasta kontur pa tidigare beskrivet satt

TNC:n skickar med tva radmnesdefinitioner (BLK FORM) till
konturprogrammet. Den forsta definitionen innehéller
hela DXF-filens dimension, den andra och darmed - sedan
verksamma definitionen - omsluter de selekterade
konturelementen sa att en optimerad raamnesstorlek
skapas.

TNC:n sparar enbart element, som for tillfallet aven ar
selekterad (markerade med bla farg), alltsé ocksa
férsedda med bockar i det vanstra fonstret.

Via bokmarken kan du hantera dina katalogfavoriter. Du kan ldgga till
eller ta bort den aktiva katalogen eller radera alla bokmarken. Alla
kataloger som du har lagt till visas i bokmarkeslistan och kan darfor
selekteras snabbt.

Du far tillgang till bokmarkesfunktionerna genom att klicka pa
sOkvégen i den hogra delen av spara-funktionens fonster.

Du hanterar bokmarken pa foljande satt:

Spara-funktionen ar aktiv: TNC:n visar fonstret Definiera filnamn
for konturprogram

Klicka pa den for tillféllet presenterade sdkvéagen i den hdgra dvre
delen av fonstret (vanster musknapp): TNC visar en Pop Up-meny

Med vénster musknapp valjer du menypunkten Bokmérke och klickar
pa den onskade funktionen

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 Bereda DXF-filer (Software-option)

Dela, forlang, forkorta konturelement

Om konturelement som skall selekteras inte ansluter till varandra i
slutpunkterna, maste du forst dela upp det berérda konturelementet.
Denna funktion star automatiskt till férfogande nar du befinner dig i
mode for selektering av en kontur.

Gor pa foljande satt:

Det trubbigt anslutande konturelementet ar selekterat, alltsa
markerat med bla farg

Klicka pa konturelementet som skall delas: TNC:n indikerar
skarningspunkten via en stjarna med cirkel och den selekterbara
slutpunkten med en enkel stjarna

Klicka pa skarningspunkten med nedtryckt knapp CTRL: TNC:n delar
konturelementet i skarningspunkten och tar ater bort punkten. |
férekommande fall forldnger eller forkortar TNC:n det trubbigt
anslutande konturelementet fram till de bada elementens
skarningspunkt.

Klicka ater pa det delade konturelementet: TNC:n presenterar ater
skarnings- och slutpunkten

Klicka pa den dnskade slutpunkten: TNC:n markera nu det delade
elementet med bla farg

Vaélj nasta konturelement

ratlinje sa forlanger/forkortar TNC:n konturelementet
linjart. Om konturelementet som skall forlangas/forkortas
ar en cirkelbage sa forlanger/forkortar TNC:n
konturelementet cirkulart.

Q Om konturelementet som skall forldangas/forkortas ar en

Fér att kunna anvanda denna funktion maste minst tva
konturelement redan vara selekterade for att riktningen
skall vara entydigt bestamd.

Elementinformation
Nere till vanster i bildskarmen visar TNC:n olika informationer om det
konturelement som du senast valde i det vanstra eller det hégra
fonstret genom att klicka med musen.
Ratlinje
Ratlinjens slutpunkt och dessutom réatlinjens startpunkt gramelerad
Cirkel, Cirkelbage

Cirkelcentrum, cirkelslutpunkt och rotationsriktning. Dessutom
cirkelns startpunkt och radie grdmelerade

MANUELL DRIFT

.. .\DEL@1.DXF

PROGRAM INMATNING

Elementinformation
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z ©0.0000
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Vilja och spara bearbetningspositioner =
Ig
. . oy o MANUELL DRIFT H
For att kunna valja bearbetningspositioner, maste du ARDERAN INNHINING (o}
@ anvanda musplattan pa TNC-knappsatsen eller en mus m (@]
som &r ansluten via USB-porten. . B q',
Om positionerna som skall valjas ligger valdigt tatt, ; ) E
anvand zoom-funktionen. . ;
Valj i férekommande fall grundinstallningen s& att TNC:n . Té“’f o
visar verktygsbanorna (se " Grundinstallningar” pa sida ! [}

248) oEEy
| = &

sieex []
Féljande tre mojligheter stér till férfogande for att valja o E
bearbetningspositioner: L s f —
z @ ¥ E " —
Individuell selektering: e an e -
Du véljer den 6nskade bearbetningspositionen med ett musklick (se | *5t | seremme | o [l v Salow | o ‘ SLUT LL
“Individuell selektering” pa sida 256) X
Snabbselektering for borrpositioner via musomrade: (]
Genom att dra upp ett omrade med musen selekterar du alla ©
halpositioner som ligger inom omradet (se ”"Snabbselektering av ©
borrpositioner via musomrade” pa sida 257) e
Snabbselektering for hdlpositioner genom diameterinmatning: @
Genom inmatning av en haldiameter selekterar du alla hélpositioner (0]
med denna diameter som finns i DXF-filen (se " Snabbselektering av -
halpositioner genom diameterinmatning” pa sida 258) N

Valj filtyp
Du kan vélja féljande filtyper:
Punkttabell (.PNT)
Monstergenerator-tabeller for smarT.NC (.HP)
Klartextprogram (.H)
Nar du sparar bearbetningspositioner i ett klartextprogram, genererar
TNC:n ett separat linjarblock med cykelanrop for varje

bearbetningsposition (L X... Y... M99). Detta program kan du dven
Overfora till aldre TNC-styrsystem och exekvera dar.

kompatibla. Overféring och exekvering av punkttabeller i
en annan styrsystemstyp leder till problem och
ofdrutsagbart beteende.

C Punkttabeller (.PNT) i TNC 640 och i iTNC 530 &r inte
=
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7.1 Bereda DXF-filer (Software-option)

Individuell selektering

H

256

Valj mode for att selektera bearbetningsposition: | det
vanstra fonstret slacker TNC:n presenterad layer och
det hogra fonstret ar aktivt for positionsval

For att vélja en bearbetningsposition: Klicka pa det
Onskade elementet med vanster musknapp: TNC:n
visar med stjarnor valbara bearbetningspositioner
som ligger pa det selekterade elementet Klicka pa en
av stjarnorna: TNC:n dverfor den valda positionen till
det vanstra fonstret (en punktsymbol visas). Nar du
klickar pa en cirkel, dverfér TNC:n cirkelmittpunkten
direkt som bearbetningsposition.

Vid behov kan du deselektera element som redan har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nytt i
det hogra fonstret, dd med knappen CTRL nedtryckt
(klicka innanfér markeringen)

Om du vill bestdmma bearbetningspositionen genom
tvé element som skér varandra, klicka pa det forsta
elementet med den véanstra musknappen: TNC:n
visar med stjarnor valbara bearbetningspositioner

Klicka pé det andra elementet (rétlinje, fullcirkel eller
cirkelbdge) med vanster musknapp: TNC:n éverfor
elementens skarningspunkt till det vénstra fonstret
(en punktsymbol visas)

Spara selekterade bearbetningspositioner i TNC:ns
buffertminne, for att sedan kunna infoga dessa som
positioneringsblock med cykelanrop i ett Klartext-
dialogprogram, eller

Spara valda bearbetningspositioner i en punktfil:
TNC:n visar ett invéxlat fonster i vilket du kan ange
malkatalogen och ett valfritt filnamn.
Grundinstélining: DXF-filens namn. Om namnet pa
DXF-filen innehaller specialtecken eller mellanslag,
ersatter TNC:n dessa tecken med ett understreck.
Alternativt kan du aven vélja filtypen, se dven "Val]
filtyp" pa sida 255

Bekréafta inmatningen: TNC:n sparar
konturprogrammet i samma katalog som aven DXF-
filen &r lagrad i

Om du vill valja ytterligare bearbetningspositioner for
att spara dessa i en annan fil: Tryck pa ikonen upphav
valda element och valj pa nytt enligt tidigare
beskrivning.

MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING

TNC:\...\WZPL .DXF
Id

nt

o N @ @ s W N e

BESTAM

REFERENS
LAYER )

INSTALLN.

e
FH___abs -3.4587 -42.650

vaLJ
KONTUR

VALY
POSITION

ﬂ "
1PN
| =
|
|
 [FE
|
‘ W
vk
e
il
s |
$05]
|| steex |
s 1
OoN
Sel
] deg(-]
LI o
Tel -3.4587 —42.650
UPPHAY SPARA
VALDA VALDA SLUT
ELEMENT ELEMENT
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Snabbselektering av borrpositioner via musomrade

o Valj mode for att selektera bearbetningsposition: | det rewes oezrr [PROGRAM INMATNING

B vanstra fonstret slacker TNC:n presenterad layer och
det hégra fonstret ar aktivt for positionsval b i 1" g
Tryck pa knappsatsens Shift-knapp och dra upp det = =
omrade med den véanstra musknappen som TNC:n } @
skall 6verféra alla cirkelcentrum till borrpositioner R W o =
fran: TNC:n visar ett fonster i vilket du kan filtrera insto gismster stersts aismster: Y
halen beroende pa deras storlekar “i<c]_< |50 [55 <= pisneter => Eo| 2] > | i .0

. . . L i . L Y  Anusnd vsgoptimering @

Stélla in filterinstéliningar (se "Filterinstéllningar” pa Antal positioner efter filtrering: 12 &
sida 260) och bekréfta med funktionsknappen Anvénd: | St o B
TNC:n 6verfor de valda positionerna till det vanstra o
fonstret (och visar en punktsymbol) ] (;:%E
Vid behov kan du deselektera element som redan har —_— ., ——
selekterats genom att pa nytt dra upp ett omrade, da | ‘ ‘ ‘ ‘ 1 ‘

med knappen CTRL nedtryckt.

= Spara selekterade bearbetningspositioner i TNC:ns

e buffertminne, for att sedan kunna infoga dessa som
positioneringsblock med cykelanrop i ett Klartext-
dialogprogram, eller

Spara valda bearbetningspositioner i en punktfil:

L= TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket du kan ange
malkatalogen och ett valfritt filnamn.
Grundinstallning: DXF-filens namn. Om namnet pa
DXF-filen innehaller specialtecken eller mellanslag,
ersatter TNC:n dessa tecken med ett understreck.
Alternativt kan du aven vélja filtypen, se dven "Valj
filtyp" péa sida 255

Bekrafta inmatningen: TNC:n sparar
konturprogrammet i samma katalog som aven DXF-
filen ar lagrad i

ENT

= Om du vill vdlja ytterligare bearbetningspositioner for
X att spara dessa i en annan fil: Tryck pa ikonen upphav
valda element och valj pa nytt enligt tidigare
beskrivning.
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7.1 Bereda DXF-filer (Software-option)

Snabbselektering av halpositioner genom diameterinmatning

o Valj mode for att selektera bearbetningsposition: | det ~ [wwew ot [PROGRAM INMATNING
- vanstra fonstret slacker TNC:n presenterad layer och .
det hogra fonstret ar aktivt for positionsval 14 [E10ment
C)ppna dialogen for diameterinmatning: TNC:n visar
ett invaxlat fonster i vilket du kan ange en valfri
diameter.
Ange 6nskad diameter, bekrafta med knappen ENT: o=

TNC:n soker igenom DXF-filen efter den angivna oot |
diametern och visar sedan ett fonster, i vilket den : e -
diameter som ligger narmast den som du sjalv ¥
matade in ar vald. Dessutom kan du filtrera halen
enligt deras storlek i efterhand

Stall i férekommande fall in filterinstéllningar (se
"Filterinstéllningar” péa sida 260) och bekrafta med ‘
funktionsknappen Anvédnd: TNC:n éverfér de valda
positionerna till det vanstra fonstret (och visar en
punktsymbol)

Vid behov kan du deselektera element som redan har
selekterats genom att pa nytt dra upp ett omrade, da
med knappen CTRL nedtryckt.
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= Spara selekterade bearbetningspositioner i TNC:ns

i buffertminne, for att sedan kunna infoga dessa som
positioneringsblock med cykelanrop i ett Klartext-
dialogprogram, eller

Spara valda bearbetningspositioner i en punktfil:
TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket du kan ange
malkatalogen och ett valfritt filnamn.
Grundinstallning: DXF-filens namn. Om namnet pa
DXF-filen innehaller specialtecken eller mellanslag,
ersatter TNC:n dessa tecken med ett understreck.
Alternativt kan du aven vélja filtypen, se dven "Valj
filtyp" péa sida 255

Bekrafta inmatningen: TNC:n sparar
konturprogrammet i samma katalog som aven DXF-
filen ar lagrad i

ENT

= Om du vill vdlja ytterligare bearbetningspositioner for
X att spara dessa i en annan fil: Tryck pa ikonen upphav
valda element och valj pa nytt enligt tidigare
beskrivning.
Bokmarken

Via bokmarken kan du hantera dina katalogfavoriter. Du kan ldgga till
eller ta bort den aktiva katalogen eller radera alla bokmarken. Alla
kataloger som du har lagt till visas i bokmarkeslistan och kan darfor
selekteras snabbt.

7.1 Bereda DXF-filer (Software-option)

Du far tillgang till bokmarkesfunktionerna genom att klicka pa
sOkvégen i den hogra delen av spara-funktionens fonster.

Du hanterar bokmarken pa foljande satt:
Spara-funktionen ar aktiv: TNC:n visar fonstret Definiera filnamn
for konturprogram

Klicka pa den for tillféllet presenterade sdkvéagen i den hdgra ovre
delen av fonstret (vanster musknapp): TNC visar en Pop Up-meny

Med vénster musknapp valjer du menypunkten Bokmérke och klickar
pa den onskade funktionen
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7.1 Bereda DXF-filer (Software-option)

Filterinstallningar

Efter att du har markerat halpositioner via snabbselekteringen, visar
TNC:n ett invaxlat fdnster som visar den minsta haldiametern som har
hittats till vanster och den storsta haldiametern som har hittats till
hoger. Med funktionsknappen under diameterpresentationen kan du
stélla in den minsta diametern i den vanstra delen och den storsta
diametern i den hogra delen pa ett sddant satt att du kan dverfora de

haldiametrar som du 6nskar.

Foéljande funktionsknappar star till forfogande:

Filterinstéllning minsta diameter

lkon

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

TNC:N.. .
Id |Element

Visa minsta diameter som har hittats
(grundinstalining)

1€

Visa ndst minsta funna diameter

Antal valda positioner: 28

Minsta diameter: Stérsta dismeter:

5.500000000000000( [5.500000000000000(

1<<| < <= Diameter => > | >t
¥ Anusnd usgoptimering

Antal positioner efter filtrering: 12

X Aubryt

Visa néast storsta funna diameter

Visa storsta diameter som har hittats. TNC:n
stéller in filtret for den minsta diametern pa det
varde som den storsta diametern ar satt till.

o |l |2

>>

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Filterinstéallning storsta diameter

lkon

Visa minsta diameter som har hittats. TNC:n
stéller in filtret for den stdrsta diametern péa det
varde som den minsta diametern ar satt till.

<<

Visa nast minsta funna diameter

Visa nést storsta funna diameter

Flk| E

TNC:
Id

s

|
|
|
|
|
|
L

Visa storsta diameter som har hittats
(grundinstalining)

221

Med optionen Anvénd végoptimering (grundinstaliningen ar att
anvanda vagoptimering) sorterar TNC:n de selekterade
bearbetningspositionerna sa att kortast méjliga transportstracka
uppstar. Du kan visa verktygsbanan med hjélp av ikonen visa

verktygsbana (se "Grundinstaliningar” pa sida 248).

260
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Elementinformation

Nere till vanster i bildskdrmen visar TNC:n olika informationer om den meeL o=rr [PROGRAM INMATNING
bearbetningsposition som du senast valde i det vanstra eller det hdgra
fonstret genom att klicka med musen. SRl rescr

Angra aktioner

Du kan angra de fyra senaste atgarderna som du har utfért i mode for
selektering av bearbetningspositioner. For detta star foljande ikoner till
férfogande:

@ v @ o0 os oW N e

Funktion lkon

Angra den senast genomforda aktionen

. . 0
Upprepa den senast genomfdrda aktionen 7l _sbs 3.
kv BESTAM o
LAYER REFE;ENS KONTUR

SPARA

vALoA SLUT

ELEMENT

INSTALLN.

o UPPHAY
vaLDA
POSITION | g ement

Musfunktioner

Du kan férstora och férminska med musen pé féljande satt:
Bestdm zoomomrade genom att dra med nedtryckt vanster
musknapp

Om du har en mus med hjul kan du zooma in och ut genom att vrida
pa hjulet. Zoomcentrum ligger vid den position som muspekaren for
tillféllet befinner sig.

Genom att enkelklicka pa lupp-ikonen eller genom att dubbelklicka
med den hogra musknappen aterstaller du presentationen till
grundinstallningen.

Du kan férskjuta den aktuella presentationen med nedtryckt mitten-
musknapp.

Vid aktiv mode 3D kan du vrida och tippa presentationen med den
hégra musknappen nedtryckt.

Dubbelklick med héger musknapp: aterstall zoom-faktorn.

Hall shiftknappen intryckt och dubbelklicka med héger musknapp:
aterstéll zoom-faktor och vridningsvinkel.
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7.2 Dataextrahering fran Klartext-dialogprogram

72 Dataextrahering fran Klartext-
dialogprogram

Anvandningsomrade

Med denna funktion kan du hamta konturavsnitt eller hela konturer
fran befintliga Klartext-dialogprogram, framfér allt sddana som har
genererats med CAM-system. TNC:n presenterar Klartext-
dialogprogrammet antingen tva- eller tredimensionellt.

Du kan anvanda dataextraheringen extra effektivt i kombination med
smartWizard, som erbjuder konturbearbetnings-UNIT's for 2D- och
3D-bearbetning.

Oppna klartext-dialogfil

Valj driftart Programinmatning/Editering
Valj filhantering
MGT
G Valj softkeymenyn for val av filtyperna som skall visas:
o Tryck pé softkey VALJ TYP
vrea Visa alla Klartext-dialogfiler: Tryck pa softkey VISA H
H

Va&lj den katalog som filen finns lagrad i
Valj dnskad H-fil

Med knappkombination CTRL+O valjer du Oppna
med. . .-dialogen

Valj 6ppna med Konverter, bekrafta med knappen
ENT: TNC:n 6ppnar Klartext-filen och presenterar
konturelementen grafiskt
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Bestam utgangspunkt, valj och spara kontur

Instéllningen av utgangspunkten och selekteringen av konturen ar
identisk med dataextrahering fran DXF-filer.

 Se "Instéllning av utgangspunkt”, sida 250

1 Se "Vélja och spara kontur”, sida 252

For snabb selektering av konturer star dessutom specialfunktioner till

forfogande: | mode Layer visar TNC:n konturnamn, under férutsattning
att programmet innehéller en saddan formaterad struktureringspunkt.

Genom att dubbelklicka pd en Layer véljer TNC:n automatiskt den
kompletta konturen fram till ndsta struktureringspunkt. Via funktionen
Spara kan du lagra den selekterade konturen direkt som NC-program.

Exempel NC-block

7.2 Dataextrahering fran irtext-dialogprogram

HEIDENHAIN iTNC 530

Valfri inledning

Férpositionering

Struktureringsblock som TNC:n visar som Layer
Férsta konturpunkten

Forsta konturelementets slutpunkt

Ytterligare konturelement

Sista konturpunkten
Struktureringsblock som markerar konturens slut

Mellanpositionering

” @



7.3 Oppna 3D-CAD-data (Software-option)

7.3 Oppna 3D-CAD-data (Software-

option)
Anvandningsomrade
Med en ny funktion kan du dppna standardiserade 3D-CAD-filformat E— Zani/inc/30_Daten/iodxax 7o it 16 ato sl
direkt i TNC:n. Det spelar ingen roll om filen ligger pa iTNC:ns harddisk

eller pa en ansluten extern enhet.

Selekteringen sker enkelt via TNC:ns filhantering, pa samma séatt som
dven NC-program eller andra filer valjs. P& detta satt kan oklarheter
snabbt och enkelt kontrolleras direkt i 3D-modellen.

TNC:n stodjer for tillfallet féljande filformat:

Step-filer (filextension STP)
Iges-filer (filextension IGS eller IGES)

2004kB 200kB/s 145335
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Anvanda CAD-viewer

Funktion

;
o
=}

Visa skuggmodell.

Visa tradmodell

Visa tradmodell utan dolda kanter

Anpassa presentationsstorleken till bilskdrmens
storlek

Vaélj standard 3D-vy

Valj vy ovanifran

Valj vy underifran

Valj vy fran vanster

Valj vy fran hoger

Valj vy framifrén

Valj vy bakifran

oo oeQ))-edd e
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7.3 Oppna 3D-CAD-data (Software-option)

Musfunktioner
Foljande funktioner fér musmandvrering star till férfogande:

For att rotera den visade modellen tredimensionellt: Hall hdger
musknapp nedtryckt och flytta musen. Nar du har sléppt den hogra
musknappen, orienterar TNC:n modellen i den definierade
riktningen

For att flytta den visade modellen: Hall musknapp i mitten nedtryckt,
alt. mushjulet, och flytta musen. TNC:n flyttar modellen i den
aktuella riktningen. Nér du har sldppt musknappen i mitten, flyttar
TNC:n modellen till den definierade positionen

For att zooma ett visst omrdde med musen: Markera det
rektanguléra zoom-omradet med véanster musknapp nedtryckt, du
kan flytta zoom-omradet ytterligare genom att flytta musen
horisontalt och vertikalt. Nar du har slappt den vénstra musknappen,
forstorar TNC:n arbetsstycket till det definierade omréadet

For att snabbt zooma ut och in med musen: Vrid mushjulet framat
eller tillbaka

Dubbelklick med héger musknapp: Vélj standardpresentationen
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8.1 Markera underprogram och programdelsupprepningar

8.1 Markera underprogram och
programdelsupprepningar

Underprogram och programdelsupprepning goér det majligt att
programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter utfora
den flera ganger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar pabdrjas i
bearbetningsprogrammet med ett marke G98 L, en férkortning for
LABEL (eng. fér marke).

LABEL tilldelas ett nummer mellan 1 och 999 eller ett av dig
definierbart namn. Varje individuellt LABEL-nummer, resp. LABEL-
namn, f&r bara anges en géng i programmet med knappen LABEL SET
eller genom inmatning av G98. Antalet Label-namn som kan anges
begransas endast av det interna minnet.

Om ett och samma Label-nummer resp. Label-namn

@ anges flera ganger kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande ndr man avslutar G98-blocket. Vid mycket
langa program kan man via MP7229 begransa kontrollen
till ett definierbart antal block.

LABEL 0 (G98 LO) markerar slutet pa ett underprogram och far darfor
anges ett godtyckligt antal ganger.

268 Programmering: Underprogram och programdelsupprepning @



8.2 Underprogram e
©
S
Arbetssatt =l
% o
1 TNC:n utfor bearbetningsprogrammet fram till ett anrop av ; o
underprogram Ln,0 : th
2 Fran detta stalle utfér TNC:n det anropade underprogrammet fram L L10 o)
till underprogrammets slut G98 LO : : < c
3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av ! @ -
bearbetningsprogrammet vid blocket efter anropet av g A
underprogrammet Ln, 0 " GO0 Z+100 M2 N
' G98 L1 * « o0
Programmering - anmérkning % ®
Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsféljd och sa G98 L0 *
ofta som onskas. " 'N99999 %
Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.

Programmera underprogram i slutet av huvudprogrammet (efter
blocket med M2 alt. M30).

Om ett underprogram placeras innan blocket med M2 eller M30 i
bearbetningsprogrammet sd kommer det att utféras minst en gang
dven om det inte anropas.

Programmering underprogram

Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET
SET

Ange underprogramnummer. Om du vill anvdnda
LABEL-namn: Tryck pa softkey LBL-NAME for att
vaxla till textinmatning

Markera slutet: Tryck pd knappen LBL SET och ange
Label-nummer "0"
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Anropa underprogram

Anropa underprogram: Tryck pé knappen LBL CALL
CALL

Anropa Underprogr./Upprepning: Ange det anropade
underprogrammets label-nummer. Om du vill
anvanda LABEL-namn: Tryck pé softkey LBL-NAMN
for att vaxla till textinmatning. Om du vill ange numret
pa en stringparameter som maladress: Tryck pa
softkey QS, TNC:n hoppar dé till de labelnamn som
finns angivna i den definierade stringparametern

8.2 Underprogram

G98 L 0 ar inte tilldtet da det skulle innebéra ett anrop av
@ underprogrammets slut.
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8.3 Programdelsupprepningar

Label G98

Programdelsupprepningar bérjar med market 698 L. En % ...
programdelsupprepning avslutas med Ln,m.

Q

Arbetssatt 1G98 L1 *
y I

1 TNC:n utfér bearbetningsprogrammet fram till slutet pa ' % (% 2 T ﬂ
programdelen (Ln,m) : a V

2 Darefter upprepar TNC:n programdelen mellan anropad LABEL ' L1.2
och label-anropet Ln,m, s& méanga ganger som man har angivit i m .

3 Darefter forsatter TNC:n vidare i exekveringen av :
bearbetningsprogrammet. . N99999 % ...

Programmering - anmarkning

8.3 Programdelsupprepningar

Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter
varandra.

TNC:n kommer alltid att utféra programdelar en gang mer én antalet
programmerade upprepningar.

Programmering programdelsupprepning

= Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET och ange
sedan LABEL-nummer fér programdelen som skall
upprepas. Om du vill anvdnda LABEL-namn: Tryck pa
softkey LBL-NAME for att vaxla till textinmatning

Mata in programdelen

Anropa programdelsupprepning

Tryck pa knappen LBL CALL
CALL

Anropa Underprogr./Upprepning: Ange det anropade
underprogrammets label-nummer. Om du vill
anvénda LABEL-namn: Tryck pa softkey LBL-NAMN
for att vaxla till textinmatning. Om du vill ange numret
péa en stringparameter som maladress: Tryck pa
softkey QS, TNC:n hoppar da till de labelnamn som
finns angivna i den definierade stringparametern

Upprepning REP: Ange antalet upprepningar, bekrafta
med knappen ENT
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8.4 Godtyckligt program som underprogram

8.4 Godtyckligt program som
underprogram

Arbetssatt

1 TNC:n utfér bearbetningsprogrammet fram till dess att ett annat
program anropas med %

[o) *
2 Efter detta utfér TNC:n det anropade programmet fram till dess o AGT *BGIT
slut.
3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av det anropande @

bearbetningsprogrammet fran blocket som befinner sig efter %

B
programanropet. %
Programmering - anmarkning ' N99999 % AG71 * ' N99999 % B G71 *

TNC:n behover inga LABELs for att anvanda ett annat godtyckligt
program som underprogram.

Det anropade programmet far inte innehalla tilldggsfunktionerna M2
eller M30. Om du har definierat underprogram med Label i det
anropade underprogrammet, kan du ersatta M2 resp. M30 genom
hoppfunktionen D09 P01 +0 P02 +0 P03 99, for att hoppa till slutet
av programmet. | dessa fall programmeras LBL 99 i det anropade
programmet innan blocket N99999.

Det anropade programmet far inte innehalla nagra anrop % tillbaka till
det anropande programmet (kedja utan slut)
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Anropa godtyckligt program som underprogram

PGM
CALL

PROGRAM

VALY
FONSTER

Valj funktionen foér programanrop: Tryck pa knappen
PGM CALL

Tryck pa softkey PROGRAM
Tryck pa softkey URVAL FONSTER, TNC:n visar ett

fonster, via vilket du kan vélja det program som skall
anropas

Valj dnskat program med pilknapparna eller med
musklick, bekrafta med knappen ENT: TNC:n skriver
in den fullstdndiga stkvagen i CALL PGM-blocket

Avsluta funktionen med knappen END

Alternativt kan du dven ange programnamnet eller den fullstdndiga
sokvagen till det program som skall anropas direkt via knappsatsen.

=)

Det anropade programmet maste finnas pa TNC:ns
harddisk.

Om man bara anger programnamnet, maste det anropade
programmet finnas i samma katalog som det anropande
programmet.

Om det anropade programmet inte finns i samma katalog
som det anropande programmet maste man ange hela
sokvagen, t.ex. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H eller val;
programmet via softkey URVAL FONSTER.

Om ett DIN/ISO-program skall anropas sa anger man
filtypen .| efter programnamnet.

Man kan ocksa anropa ett godtyckligt program med cykel
G39.

Vid ett % ar Q-parametrar principiellt globalt verksamma.
Beakta att andringar av Q-parametrar i det anropade
programmet darfor i férekommande fall dven paverkar det
anropande programmet.

Varning kollisionsrisk!

Koordinatomrakningar, som du har definierat i det
anropade programmet och inte avsiktligt har aterstallt,
forblir av princip dven aktiva for det anropande
programmet. Installningen i maskinparameter MP7300
paverkar inte detta.
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8.5 Lankning av underprogram

8.5 Lankning av underprogram

Lankningstyper

Underprogram i underprogram
Programdelsupprepning i programdelsupprepning
Upprepa underprogram

Programdelsupprepning i underprogram

Lankningsdjup

Lankningsdjupet ar det antal nivaer som programdelar eller
underprogram kan anropa ytterligare underprogram eller
programdelsupprepningar.

Maximalt lankningsdjup for underprogram: 8

Maximalt lankningsdjup for huvudprogramanrop: 30, varvid ett G79
verkar som ett huvudprogramanrop

Man kan ldnka programdelsupprepningar ett godtyckligt antal
ganger

274 Programmering: Underprogram och programdelsupprepning @



Underprogram i underprogram

m
X
o
3
=
o
2
0o
T
9
o
=

Programexekvering

H W N =

(3]

Huvudprogrammet UPGMS utférs fram till block 17.
Underprogram UP1 anropas och utférs sedan fram till block 39.

Underprogram 2 anropas och utférs sedan fram till block 62. Slut
péa underprogram 2 och &terhopp till underprogrammet som
underprogram 2 anropades ifran.

Underprogram 1 utfors fran block 40 fram till block 45. Slut pa
underprogram 1 och aterhopp till huvudprogram UPGMS.

Huvudprogram UPGMS utférs sedan frén block 18 fram till block
35. Aterhopp till block 1 och programsilut.
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Underprogrammet vid G98 L UP1 anropas
Sista programblocket i

huvudprogrammet (med M2)

Borjan pa underprogram UP1

Underprogrammet vid G98 L2 anropas

Slut p& underprogram 1
Borjan pa underprogram 2

Slut p& underprogram 2

85 -nkning av underprogram
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8.5 llkning av underprogram

C

pprepning av programdelsupprepning
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Programexekvering

1 Huvudprogrammet REPS utfors fram till block 27.

2 Programdelen mellan block 27 och block 20 upprepas 2 ganger.

3 Huvudprogram REPS utférs fran block 28 fram till block 35.

4 Programdelen mellan block 35 och block 15 upprepas 1 gang
(innehaller dven programdelsupprepningen mellan block 20 och
block 27).

5 Huvudprogram REPS utférs fran block 36 fram till block 50
(programsilut).

2

Borjan pa programdelsupprepning 1

Borjan pa programdelsupprepning 2

Programdel mellan detta block och LBL 2
(block 20) upprepas 2 géng
Programdel mellan detta block och LBL 1
(block 15) upprepas 1 gédng

Borjan pa programdelsupprepning 1

Borjan pa programdelsupprepning 2

Programdel mellan detta block och G98 L2
(block N20) upprepas 2 ganger
Programdel mellan detta block och G98 L1
(block N15) upprepas 1 gang
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Upprepning av underprogram

Exempel NC-block

Borjan pa programdelsupprepning 1
Underprogramanrop

Programdel mellan detta block och G98 L1
(block N10) upprepas 2 géanger
Huvudprogrammets sista block med M2
Borjan p& underprogrammet

Slut p& underprogrammet

85 -nkning av underprogram

Programexekvering

1 Huvudprogrammet UPGREP utférs fram till block 11.
2 Underprogram 2 anropas och utfors.
3 Programdelen mellan block 12 och block 10 upprepas 2 ganger;

Underprogram 2 upprepas 2 ganger.

Huvudprogram UPGREP utférs frén block 13 fram till block 19
(programslut).

H
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8.-rogrammeringsexempel

8.6 Programmeringsexempel

N

Programfériopp

= Verktyget forpositioneras till arbetsstyckets
Overkant

M Ansattningen anges inkrementalt

= Konturfrasning

" Upprepa anséattning och konturfrasning

78

5 50 100

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Satt Pol

Forpositionering i bearbetningsplanet
Forpositionering till arbetsstyckets dverkant
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Marke fér programdelsupprepning
Inkrementalt skardjup (ansattning i luften)
Férsta konturpunkten

Forflyttning till konturen

Forflyttning fran konturen

Frikdrning

Aterhopp till Label 1; totalt fyra ganger
Frikdrning av verktyget, programslut

8..rogrammeringsexempel
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8..rogrammeringsexempel

Programférlopp

 Forflyttning till halbild i huvudprogram
= Anropa hélbild (underprogram 1) Y

= Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 1

60

10

Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning

N
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Forflyttning till startpunkt halbild 1
Anropa underprogram for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2
Anropa underprogram for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3
Anropa underprogram for halbild

Slut p& huvudprogrammet

Borjan pa underprogram 1: Halbild
Anropa cykel fér hal 1

Forflyttning till andra hélet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjdrde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 1

8..rogrammeringsexempel
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8.-rogrammeringsexempel

Programférlopp

1 Bearbetningscykler programmeras i
huvudprogrammet

M Anropa komplett halbild (underprogram 1)

= Forflyttning till halbild i underprogram 1,
anropa halbild (underprogram 2)

= Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 2

N

82

Verktygsanrop centrumborr
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition centrumborrning

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild
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Verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Nytt djup fér borr

Nytt skérdjup for borr

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop brotsch

Cykeldefinition brotschning

Anropa underprogram 1 for komplett halbild

Slut p& huvudprogrammet

Borjan pa underprogram 1: Komplett halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 1

Anropa underprogram 2 fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2

Anropa underprogram 2 fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3

Anropa underprogram 2 fér halbild

Slut pa underprogram 1

Borjan pa underprogram 2: Halbild
Anropa cykel for hal 1

Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjdrde halet, anropa cykel

Slut p& underprogram 2

S.irogrammeringsexempel
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8.6 Programmeringsexempel
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incip och funktionsodversi

9.1 Pr

9.1 Princip och funktionsoversikt

Med parametrar kan du definiera en hel detaljfamilj i ett enda
gemensamt bearbetningsprogram. Detta gors genom att man
programmerar variabler istéllet for siffervarden: Q-parametrar.

Q-parametrar kan representera exempelvis:

Koordinatvarden

Matningshastigheter

Spindelvarvtal

Cykeldata
Forutom detta kan man med Q-parametrar exempelvis programmera
konturer som definieras med hjalp av matematiska funktioner eller

stélla logiska villkor for att bearbetningssekvenser skall utféras eller
inte.

Q-parametrar kdnnetecknas av bokstéaver och ett nummer mellan 0
och 1999. Det finns parametrar med olika verkningssatt, se
efterféljande tabell:

Betydelse Omrade

Fritt anvandbara parametrar, under QO till Q99
forutsattning att dverlappningar med SL-

cykler inte kan intraffa, globalt verksamma for

alla program som finns lagrade i TNC:n

Parametrar for specialfunktioner i TNC:n Q100 till Q199

Parametrar som uteslutande anvands for Q200 till Q1199
cykler, globalt verksamma for alla program
som finns lagrade i TNC:n

Parametrar som framfér allt anvands for Q1200 till Q1399
maskintillverkarcykler, globalt verksamma for

alla program som finns lagrade i TNC:n

Eventuell avstdmning kravs med

maskintillverkaren eller tredjepartsleverantor

Parametrar som framfor allt anvands for Q1400 till Q1499
CALL-aktiva maskintillverkarcykler, globalt

verksamma for alla program som finns

lagrade i TNC:n

Parametrar som framfér allt anvands for Def- Q1500 till Q1599
aktiva maskintillverkarcykler, globalt

verksamma for alla program som finns

lagrade i TNC:n

286
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Betydelse Omrade

Fritt anvandbara parametrar, globalt Q1600 till Q1999
verksamma for alla program som finns
lagrade i TNC:n

Fritt anvandbara parametrar QL, endast QLO till QL499
verksamma lokalt inom ett program

Fritt anvandbara parametrar QR, varaktigt QRO till QR499
(remanent) verksamma, aven efter ett

strémavbrott

Dessutom star aven QS-parametrar till férfogande (S star for String),
med vilka du dven kan hantera texter i TNC:n. | princip géller samma
omrade for QS-parametrar som fér Q-parametrar (se ovanstaende
tabell).

Beakta att aven vid QS-parametrar ar omradet QS100 till
# QS199 reserverat for interna texter.
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9.1 Princip och funkt

Programmeringsanvisning

Du far blanda inmatning av Q-parametrar och siffervarden i ett
bearbetningsprogram.

Man kan tilldela Q-parametrar siffervarden mellan =999 999 999 och
+999 999 999, totalt &r 10 tecken tilldtet inklusive heltalsdelen. Du kan
placera decimalkommat péa ett godtryckligt stalle. Internt kan TNC:n
berakna siffervarden med en heltalsdel motsvarande 57 Bit och en
decimaldel motsvarande 7 Bit (32 bit sifferbredd motsvarar det
decimala talet 4 294 967 296).

QS-parametrar kan du tilldela maximalt 254 tecken.

=)

288

Vissa Q- och QS-parametrar tilldelas alltid automatiskt
samma data av TNC:n, exempelvis tilldelar TNC:n Q-
parameter Q108 den aktuella verktygsradien, Se "Fasta Q-
parametrar”, sida 320.

Om man anvander parameter Q60 till Q99 i koderade
maskintillverkarcykler bestdmmer man via
maskinparameter MP7251 huruvida dessa parametrar
endast skall vara lokalt verksamma i maskintillverkarcykeln
(.CYCHfil) eller globalt verksamma for alla program.

Med maskinparameter 7300 bestdmmer du om TNC:n
skall aterstélla Q-parametrar vid programslutet eller om
vardena skall bibehallas. Kontrollera att denna installning
inte paverkar ditt Q-parameterprogram!

TNC:n lagrar internt siffervarden i ett binart format (Norm
IEEE 754). Pa grund av anvandningen av formatet enligt
denna norm kan vissa decimaltal inte representeras 100%
exakt binart (avrundningsfel). Beakta detta sarskilt nar du
anvande berdknade Q-parameterinnehall for
hoppkommandon eller positioneringar.

Programmering: Q-parametrar @



Kalla upp Q-parameterfunktioner k]

Nar ett bearbetningsprogram matas in trycker man pé knappen “Q" i 2

faltet for sifferinmatning och axelval under —/+ -knappen). D& Q

presenterar TNC:n féljande softkeys: >

:Q

Funktionsgrupp Softkey Sida (7]

Matematiska grundfunktioner cRuND- Sida 291 g

FUNKTION. E

Vinkelfunktioner TRIG0- Sida 293 -

NOMETRI :

(=

IF/THEN-beddmning, hopp e Sida 295 o~

(+]

o

SpeCiaIfUnktiOner DIVERSE Sida 298 Q

©

Formel direkt programmerbar Sida 305 .E

FORMEL h

(a1

Funktion fér bearbetning av komplexa KONTUR- Cykelbruksan ol

konturer T visning 0"
Funktion for strang-hantering sTRING- Sida 309

FORMEL

Nar du trycker pa knappen Q pa ASCll-knappsatsen,
@ Oppnar TNC dialogen for formelinmatning direkt.

For att definiera eller tilldela lokala parametrar QL, tryck pa
knappen Q och sedan pa knappen L pa ASCll-knappsatsen
i en valfri dialog.

For att definiera eller tilldela remanenta parametrar QR,
tryck pa knappen Q och sedan pa knappen R pa ASCII-
knappsatsen i en valfri dialog.
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9.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istallet for siffervarden

9.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar
istallet for siffervarden

Anvandningsomrade

Med Q-parameterfunktionen D0: TILLDELNING kan man tilldela Q-
parametrar siffervarden. Detta gor det mojligt att mata in variabla Q-
parametrar istéllet for siffervérden i bearbetningsprogrammet.

Exempel NC-block
N150 D00 Q10 P01 +25 *

N250 GO0 X +Ql0 *

For en detaljfamilj kan man exempelvis programmera karaktaristiska

Tilldelning
Q10 far vardet 25
motsvarar GOO X +25

arbetsstyckesdimensioner som Q-parametrar.

For bearbetning av en specifik detalj behdver man da bara tilldela

dessa parametrar lampliga varden.

Exempel
Cylinder med Q-parametrar

Cylinderradie
Cylinderhojd
Cylinder Z1

Cylinder Z2

290

R=Q1
H=Q2
Q1 = +30
Q2 = +10
Q1=+10
Q2 = +50

Q2

ol

o2 Z2
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9.3 Beskrivning av konturer med
hjalp av matematiska
funktioner

Anvandningsomrade

Med Q-parametrar kan man programmera matematiska
grundfunktioner i bearbetningsprogrammet:

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hoger i faltet for
sifferinmatning). Softkeyraden visar de olika Q-
parameterfunktionerna.

Vélj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKT.. TNC:n visar foljande softkeys:

Oversikt
Funktion Softkey
D0O0: TILLDELNING 0o
t.ex. D00 Q5 P01 +60 *
Tilldela ett varde direkt
D01: ADDITION -
t.ex. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * IO
Summera tva varden och tilldela resultatet
D02: SUBTRAKTION oz
t.ex. D02 Q1 POl +10 P02 +5 * xo¥
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet
D03: MULTIPLIKATION -
t.ex. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * I
Multiplicera tva varden och tilldela resultatet
D04: DIVISION 04
t.ex. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * LA

Dividera tva varden och tilldela resultatet
Foérbjudet: Division med 0!

D05: ROTEN UR os
t.ex. D05 Q50 P01 4 * N (R
Berdkna roten ur ett varde och tilldela resultatet

Forbjudet: Roten ur negativa tal!

Till héger om "="-tecknet f&r man ange:

tva tal
tvad Q-parametrar
ett tal och en Q-parameter

Q-parametrarna och siffervardena i berdkningarna kan anges med
bade positivt och negativt fértecken.

HEIDENHAIN iTNC 530

9.3 Beskrivning av konturer med hjalp av matematiska funktioner

" @



9.3 Beskrivning av konturer med hjalp av matematiska funktioner

Programmering av matematiska grundfunktioner

Exempel:

GRUND-
FUNKTION.

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKT.

oo Valj Q-parameterfunktion TILLDELNING: Tryck pa
X softkey DO X =Y

PARAMETERNUMMER FOR RESULTAT?
5 ﬂ Ange Q-parameterns nummer: 5

1. VARDE ELLER PARAMETER?

10 Tilldela Qb siffervardet 10

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q

GRUND-

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey

FUiCTON: GRUNDFUNKT.
03 Vélj Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION: Tryck pa
xey softkey D3 X * Y

PARAMETERNUMMER FOR RESULTAT?

12 Ange Q-parameterns nummer: 12

1. VARDE ELLER PARAMETER?

Q5 Ange Q5 som forsta varde

2. VARDE ELLER PARAMETER?

7 Ange 7 som andra varde

292

Beispiel: Programblock i TNC:n

N17 D00 Q5 PO1 +10 *
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
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9.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

Definitioner

Sinus, cosinus och tangens beskriver férhallandet mellan sidorna i en
ratvinklig triangel. Dar motsvarar:

Sinus: sinak=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tano=a/b=sino/cos a
Dar:

¢ ar sidan mitt emot den rata vinkeln
a ar sidan mittemot vinkeln o
b ar den tredje sidan

Med tangens kan TNC:n berdkna vinkeln:

o, = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Exempel:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dessutom géller:

aZ+b2=cZ2(medaz=axa)
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9.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

Programmera vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerna presenteras ndar man har tryckt pa softkey TRIGO-

NOMETRI. TNC:n presenterar da softkeys enligt nedanstdende tabell.

Programmering: Jamfdrelse "Exempel: Programmering av
matematiska grundfunktioner"

Funktion Softkey
D06: SINUS o
t.ex. D06 Q20 P01 -Q5 * stneo
Berékna sinus for en vinkel i grader (°) och tilldela

resultatet

D07: COSINUS e
t.ex. D07 QZl P01 -Qs * COS(X>

Berakna cosinus for en vinkel i grader (°) och tilldela
resultatet

D08: ROTEN UR KVADRATSUMMA oo
t.ex. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * 3 Cal
Berékna langd frén tva varden och tilldela resultatet

D13: VINKEL
t.ex. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * XEY

Berakna vinkel med arctan for tva sidor eller sin och
cos for vinkeln (0 < vinkel < 360°) och tilldela
resultatet
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9.5 IF/THEN - bedomning med
Q-parametrar

Anvandningsomrade

Vid IF/THEN - bedémning jdmfér TNC:n en Q-parameter med en annan
Q-parameter eller ett siffervarde. Om det programmerade villkoret ar
uppfyllt s& fortsatter TNC:n bearbetningsprogrammet vid den efter
villkoret angivna Labeln (Label Se "Markera underprogram och
programdelsupprepningar”, sida 268). Om villkoret inte ar uppfyllt sa
fortsatter TNC:n programexekveringen vid nasta block.

Om man vill anropa ett annat program som underprogram sa
programmerar man ett % efter LABELnN.

Ovillkorligt hopp

Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett
villkor som alltid ar uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.

D09 PO1 +10 P02 +10 PO3 1 *

HEIDENHAIN iTNC 530

9.5 IF/THEN - bedomning med Q-parametrar

” @



9.5 IF/THEN - bedomning med Q-parametrar

IF/THEN - bedomning programmering

For inmatning av hoppadress finns tre mojligheter:
@ Label-nummer, valbar via Softkey LBL-NUMMER

Label-namn, valbar via Softkey LBL-NAMN
String-parameter, valbar via Softkey QS

IF/THEN - villkoren presenteras genom att trycka pa softkey HOPP.

TNC:n visar féljande softkeys:

Funktion

Softkey

D09: OM LIKA MED, HOPP

t.ex. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 "UPCAN25" *

Om béda vardena eller parametrarna ér lika, hoppa till
angiven label

o]
IF X EQ ¥
GOTO

D10: OM EJ LIKA MED, HOPP

t.ex. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 *

Om béda vérdena eller parametrarna ér olika, hoppa till
angiven label

D10
IF X NE ¥
GoTO

D11: OM STORRE AN, HOPP

t.ex. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 QS5 *

Om forsta vérdet eller parametern ar storre an det
andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

D11
IF X BT ¥
GOTO

D12: OM MINDRE AN, HOPP

t.ex. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 "ANYNAME" *

Om forsta vardet eller parametern ar mindre an det
andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

D12
IF X LT ¥
GOTO
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9.6 Kontrollera och andra
Q-parametrar

Tillvagagangssatt

Man kan kontrollera och &ven &ndra Q-parametrar vid skapande, test
och exekvering i driftarterna Programinmatning/editering,
Programtest, Programkdrning enkelblock och Programkorning
blockfoljd.

| forekommande fall, stoppa programkdrningen (t.ex. tryck pa den
externa STOPP-knappen och softkey INTERNT STOPP) alt. stoppa
programtestet.

m Kalla upp Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q
alt. softkey Q INFO i driftart
Programinmatning/editering

TNC:n listar alla parametrar och de tillhérande aktuella
vardena. Man véljer ut den 6nskade parametern med
pilknapparna eller med softkeys for bladdring sida for
sida.

Om man 6nskar dndra vardet, anger man ett nytt
varde och bekraftar med knappen ENT

Om man inte vill &ndra vérdet sé& trycker man pé
softkey AKTUELLT VARDE eller avslutar dialogen
med knappen END

Parametrar som anvands av TNC:n i cykler eller internt, ar
@ férsedda med kommentarer.

Nér du vill kontrollera eller andra lokala, globala eller string-
parameter, trycker du pa softkey VISA PARAMETER Q QL
QR QS. TNC:n visar da alla parametrar, de tidigare
beskrivna funktionerna ar likvardiga.
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PROGREN PROGRAMTEST

BLockFoLID

e =

01 I 'o'soossoon  FReEs puup i

az -32. 00000000 BANOEVERLAPP FAKTOR E
oz 16.00000000  TILLAEGG FOER FINSKAER SIoR Al
o4 24 . 00000000 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP =
os 10.00000000  KOORD: OEVERYTA ARBETSSTYOKE

a8 5.00000000 SAEKERHETSAVSTAAND

a7 12.00000000 SAEKERHETSHOEJD s §

ag -5.00000000 RADIE INNERHOERN

as 0. 00000000 ROTATIONSRIKTN. MEDURS = -1 W
a1e -0 .50000000 SKAERDJUP

011 -80 . 00000000 NEDMATNINGSHASTIGHET

012 - 1a5icoo00000  MATNENG FRAESNING ‘AN
013 41.50100000 Groubearb.verktyg nummer/Namn =i
013 - ia5iSodeoee  TILLAEGE FOER FINSKAZR SIDA =R |
Q15 41.50000000 FRAESSMETOD MOTFRAES=-1 @
018 - 17515000000  CYLINDER RADIE

Q17 = +71.50000000 MATTENHET GRAD=0 MM/TUM=1

0 :ie s

018 = +0.00000000

031 = +0.00000000

Fo
MATNING PENDLING

Tolerans

BORJAN

sLuT ‘

SIDA ‘ sIDA

AKTUELLT
VARDE

visa
PARAMETRAR
[ oL R oS

SLUT
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9.7 Specialfunktioner

Oversikt

Specialfunktionerna visas efter det att man har tryckt pa softkey
SPECIAL-FUNKTION. TNC:n visar foljande softkeys:

9.7 Specialfunktioner

Funktion Softkey Sida
D14ERROR D14 Sida 299
Kalla upp felmeddelanden =
D15:PRINT o1s Sida 303
Oformaterad utmatning av text eller Q- CCE
parametervarde
D19:PLC Sida 304
Overfor varde till PLC s
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D14: ERROR: Utmatning av felmeddelanden

Med funktionen D14 kan programstyrda meddelanden som har
férprogrammerats av maskintillverkaren alt. av HEIDENHAIN kallas
upp: Om TNC:n kommer till ett block med D14 under programkorning
eller programtest stoppas programexekveringen och ett meddelande
visas. Darefter maste programmet startas pa nytt. Felnummer: se
tabellen nedan.

Omrade felnummer Standard-dialog

0...299 FN 14: Felnummer O .... 299
300 ... 999 Maskinberoende dialog
1000 ... 1099 Interna felmeddelanden (se

tabellen till hoger)

Exempel NC-block

TNC:n skall presentera ett meddelande som finns lagrat under
felnummer 254

N180 D14 P01 254 *

Av HEIDENHAIN forinstéallda felmeddelanden

Felnummer Text

1000 Spindel?

1001 Verktygsaxel saknas
1002 Verktygsradie for liten
1003 Verktygsradie for stor
1004 Omréde overskridet
1005 Startposition ej korrekt
1006 VRIDNING e; tillaten
1007 SKALFAKTOR ej tillaten
1008 SPEGLING ej tillaten
1009 Forskjutning ej tillaten
1010 Matning saknas

1011 Inmatat varde fel

1012 Fel fortecken

1013 Vinkel ej tillaten

1014 Kan ej kora till beroringspunkt
1015 For manga punkter

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.7 Specialfunktioner

Felnummer Text
1016 Inmatning motséagelsefull
1017 CYKEL ofullstandig
1018 Yta fel definierad
1019 Fel axel programmerad
1020 Fel varvtal
1021 Radiekompensering odefinierad
1022 Rundning ej definierad
1023 Rundningsradie for stor
1024 Programstart odefinierad
1025 F6r stor sammanfogning
1026 Vinkelreferens saknas
1027 Ingen bearb.-cykel definierad
1028 Sparbredd for liten
1029 Ficka for liten
1030 Q202 ej definierad
1031 Q205 ej definierad
1032 Ange Q218 storre an Q219
1033 CYKEL 210 ej tilldten
1034 CYCL 211 ej tillaten
1035 Q220 for stor
1036 Ange Q222 storre an Q223
1037 Ange Q244 stdrre an 0
1038 Ange Q245 skild frdn Q246
1039 Vinkel méste vara mindre &n 360°
1040 Ange Q223 storre an Q222
1041 Q214: 0 ej tillatet
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Felnummer

Text

1042 Rorelseriktning ej definierad

1043 Ingen nollpunktstabell aktiv

1044 Lagesfel: Centrum i axel 1

1045 Lagesfel: Centrum i axel 2

1046 Haldiameter for liten

1047 Haldiameter for stor

1048 Ons diameter for liten

1049 Ons diameter fér stor

1050 Ficka for liten: Efterarb. ax 1

1051 Ficka for liten: Efterarb. ax 2

1052 Ficka for stor: Defekt i axel 1

1053 Ficka for stor: Defekt i axel 2

1054 Tappen for liten: Defekt i axel 1
1055 Tappen for liten: Defekt i axel 2
1056 O for stor: Efterarbeta axel 1

1057 O for stor: Efterarbeta axel 2

1058 TCHPROBE 425: Langd 6ver max
1059 TCHPROBE 425: Langd under min
1060 TCHPROBE 426: Langd 6ver max
1061 TCHPROBE 426: Langd under min
1062 TCHPROBE 430: Diameter for stor
1063 TCHPROBE 430: Diameter for liten
1064 Ingen métaxel definierad

1065 Tol. verktygsbrott éverskriden
1066 Q247 far ejvara 0

1067 Q247 méste vara storre dn b

1068 Nollpunktstabell?

1069 Ange ej fraismetod Q351 =0
1070 Minska gangans djup

HEIDENHAIN iTNC 530

9.7 Specialfunktioner

" @



9.7 Specialfunktioner

Felnummer

Text

1071 Utfor kalibrering
1072 Tolerans 6verskriden
1073 Blocklasning aktiv
1074 ORIENTERING ej tilldten
1075 3DROT ej tilldten
1076 Aktivera 3DROT
1077 Ange negativt djup
1078 Q303 i méatcykel odefinierad!
1079 Verktygsaxel ej tilldten
1080 Beréknat varde felaktigt
1081 Motségelsefull matpunkt
1082 Saker hojd felaktigt angiven
1083 Nedmatningstyp motségelsefull
1084 Bearbetningscykeln ej tillaten
1085 Raden é&r skrivskyddad
1086 Tillaggsmatt storre an Djup
1087 Ingen spetsvinkel definierad
1088 Motségelsefulla data
1089 Sparlage 0 ej tillatet
1090 Ange anséattning som inte ar 0
1091 Vaxling Q399 e tilldten
1092 Verktyg ej definierat
1093 Verktygsnummer ej tilldtet
1094 Verktygsnamn e; tillatet
1095 Software-option ej aktiv
1096 Restore Kinematik ej mdjlig
1097 Funktion ej tilldten
1098 Motségelsefulla rddmnesmatt
1099 Matposition ej tilldten
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Felnummer Text

1100 Kinematik-atkomst ej méjlig
1101 Matposition ej i rorelseomradet
1102 Presetkompensering ej majlig

D15 PRINT: Utmatning av text eller Q-
parametervarde

=)

Med funktionen D15 kan man mata ut Q-parametrars varden och
felmeddelanden via datasnittet, exempelvis till en skrivare. Om man
lagrar vardena internt eller skickar ut dem till en dator, kommer TNC:n
att gora detta i filen %FN15RUN.A (utmatning under programkdérning)
eller i filen %FN15SIM.A (utmatning under programtest).

Stall in datasnittet: Under menypunkt PRINT resp. PRINT-
TEST anger man sokvagen till katalogen i vilken TNC:n
skall spara texter eller Q-parametrar. Se “Tilldelning”, sida
578.

Utmatning sker via en buffert och utfors senast vid PGM-slut eller nar
programmet stoppas. | driftart Enkelblock startar datadverforingen vid
blockets slut.

Utmatning av dialoger och felmeddelanden med FN 15: PRINT
"siffervarde"

Siffervarde 0 till 99:
fran 100:

Dialoger for maskintillverkarcykler
PLC-felmeddelanden

Exempel: Mata ut dialognummer 20
N67 D15 PO1 20 *

Utmatning av dialoger och Q-parametrar med D15 PRINT "Q-
parameter"

Anvandningsexempel: Méatprotokoll for ett arbetsstycke.

Upp till sex Q-parametrar och siffervarden kan matas ut samtidigt.
TNC:n skiljer dem &t med ett snedstreck.

Exempel: Mata ut dialog 1 och siffervarde Q1
N70 D15 PO1 1 P02 Q1 *

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

GRANSSNITT RS232

DRIFTART:
BAUD-RATE

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

TILLDELNING

PRINT :
PRINT-TEST :
PGM MGT:
Beroende filer:

GRANSSNITT RS422

DRIFTART: FE1
BAUD-RATE

FE : 9600
EXT1 : 8600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

UTOKAD 2
Automatisk
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9.7 Specialfunktioner

D19 PLC: Overfér varde till PLC

Med funktionen D19 kan man Overfdra upp till tva siffervarden eller Q-
parametrar till PLC.

Inkrement och enheter: 0,1 pm alt. 0,0001°

Exempel: Overfor siffervardet 10 (motsvarar 1uym alt. 0,001°) till
PLC

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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9.8 Formel direkt programmerbar

Inmatning av formel

Via softkeys kan man mata in matematiska formler, som innehaller
flera rdkneoperationer, direkt i bearbetningsprogrammet.

Formlerna visas da man trycker pa softkey FORMEL. TNC:n visar
féljande softkeys i flera softkeyrader:

Matematisk funktion Softkey

Addition
t.ex.Ql0 = Q1 + Q5

Subtraktion
t.ex. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
tex.Ql2 =5 * Q5

Division
t.ex. Q25 = Q1 / Q2

Vanster parentes
tex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Hoger parentes
tex.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Varde i kvadrat (eng. square)
t.ex.Ql5 = SQ 5

sa

Kvadratroten ur (eng. square root)
t.ex. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus for en vinkel
t.ex. Q44 = SIN 45

Cosinus for en vinkel
t.ex. Q45 = COS 45

Tangens for en vinkel
t.ex. Q46 = TAN 45

Arcus-Sinus

Omvand funktion till sinus; Vinkeln berdknas ur
férhallandet mellan motstadende katet/hypotenusa
t.ex. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arcus-Cosinus

Omvand funktion till cosinus; Vinkeln berdknas ur
férhallandet mellan narliggande katet/hypotenusa
t.ex. Q11 = ACOS Q40

ACOS
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9.8 Formel direkt programmerbar

Matematisk funktion

Softkey

Arcus-Tangens

Omvaénd funktion till tangens; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan motstdende/narliggande katet
t.ex. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Potens for ett varde
t.ex. Q15 = 373

Konstant Pl (3,14159)
t.ex. Q15 = PI

PI

Naturlig logaritm (LN) for ett tal
Bastal 2,7183
t.ex. Q15 = LN Q11

[

Logaritm for ett tal, bastal 10
t.ex. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 upphaijt till n
t.ex. Q1 = EXP Q12

Negering av ett tal (multiplikation med -1)
t.ex. Q2 = NEG Q1

Ta bort decimaler
Skapa integer
t.ex. Q3 = INT Q42

Absolutvarde for ett tal
t.ex. Q4 = ABS Q22

Ta bort siffror fore decimalkomma
Fraktion
t.ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Kontrollera ett tals fortecken

t.ex. Q12 = SGN Q50

Vid returvarde Q12 = 1, sd &r Q50 >= 0
Vid returvarde Q12 = -1, sd ar Q50 < 0

Berakna modulovarde (divisionsrest)
t.ex. Q12 = 400 % 360
Resultat: Q12 = 40
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Rakneregler

Fér programmering av matematiska funktioner géller féljande regler:

Punkt- fére streckriakning
12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. Réknestegb *3 =15
2. Réknesteg?2 * 10 =20
3. Raknesteg 15 + 20 =35
eller
13 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1. Réknesteg 10 i kvadrat = 100
2. Raknesteg 3 med potens 3 = 27
3. Raknesteg 100 -27 =73

Distributionsregler
Regel vid fordelning i samband med parentesberdkningar

a*b+c)=a*b+a*c
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9.8 Formel direkt programmerbar

Inmatningsexempel

Vinkel beraknas med arctan dar motstadende katet ar (Q12) och
narliggande katet ar (Q13); resultatet tilldelas Q25:

m . Véljformelinmatning: Tryck p& knappen Q och softkey
FORMEL, eller anvand genvagen:

@ Tryck pa Q-knappen pa ASCll-knappsatsen

PARAMETERNUMMER FOR RESULTAT?

25 Ange parameternummer

E - Véxla softkeyrad och valj funktionen arcus-tangens
a . Véaxla softkeyrad och vélj vanster parentes
m 12 Ange Q-parameternummer 12
Valj division
m 13 Ange Q-parameternummer 13
, @ Valj hoger parentes och avsluta formelinmatningen

Exempel NC-block
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.9 String-parameter

Funktioner for strangbearbetning

Strdnghanteringen (eng. string = teckenstrang) via QS-parametrar kan
anvandas for att skapa variabla teckenkedjor.

Du kan tilldela en teckenkedja (bokstaver, siffror, specialtecken,
styrtecken och mellanslag) med en langd upp till 256 tecken till den
strangparameter. De tilldelade respektive inldsta vardena kan du éven
bearbeta ytterligare och kontrollera med funktionerna som beskrivs
langre fram. Precis som vid Q-parameterprogrammeringen star totalt
2000 QS-parametrar till férfogande (se aven "Princip och
funktionsoversikt" pa sida 286).

| funktionerna STRING FORMEL respektive FORMEL finns olika
funktioner fér bearbetning av strangparametrar samlade.

Funktionerna i STRING FORMEL Softkey Sida
Tilldela String-parameter . Sida 310
Koppla ihop string-parametrar Sida 311
Omvandla ett numeriskt varde till en o Sida 312
strangparameter

Kopiera en delstrang fran en String- e Sida 313
parameter

Kopiera systemdata till en String- I Sida 314
parameter
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9.9 String-parameter

Strangfunktioner i FORMEL-

funktionen Softkey Sida
Omvandla string-parameter till ett o Sida 316
numeriskt varde

Kontrollera en string-parameter e Sida 317
Kontrollera en string-parameters langd ey Sida 318
Jamfor alfabetisk ordningsfolid Sida 319

STRCOMP

resultatet for den utférda rakneoperationen alltid en

@ Nar du anvander funktionen STRING FORMEL, &r

strang. Nar du anvander funktionen FORMEL, ar resultatet

for den utfoérda rakneoperationen alltid ett numeriskt

varde.

Tilldela String-parameter

Innan du anvander strangvariabler maste du forst tilldela dessa. For att
gbra detta anvander du kommandot DECLARE STRING.

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

FCT

PROGRAM- Valj menyn med funktioner for definition av olika
LT klartext-funktioner

STRING Valja String-funktioner

DECLARE Valj funktionen DECLARE STRING

STRING

Exempel NC-block:
N37 DECLARE STRING QS10 = "ARBETSSTYCKE"
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Koppla ihop string-parametrar

Med kopplingsoperatorn (stréngparameter | | strangparameter) kan du
koppla samman flera strdngparametrar med varandra.

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

FCT

PROGRAN- Vélj menyn med funktioner for definition av olika
G klartext-funktioner

STRING Valja String-funktioner

STRING- Valj funktionen STRING FORMEL

Ange numret pa strangparametern som TNC:n skall
spara den sammankopplade strangen i, bekrafta med
knappen ENT

Ange numret pa strangparametern som den forsta
delstrangen finns lagrad i, bekréafta med knappen
ENT: TNC:n presenterar kopplingssymbolen | |

Bekréafta med knappen ENT

Ange numret pa strdngparametern som den andra
delstrangen finns lagrad i, bekréfta med knappen ENT

Upprepa forloppet dnda tills du har valt alla delstrangar
som skall kopplas ihop, avsluta med knappen END

Exempel: QS10 skall innehalla den kompletta texten fran QS12,
QS13 och QS14

N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parameterinnehall:
QS12: Arbetsstycke
QS13: Status:
QS14: Defekt
QS10: Arbetsstycke status: Defekt
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9.9 String-parameter

Omvandla ett numeriskt varde till en
strangparameter
Med funktionen TOCHAR omvandlar TNC:n ett numeriskt varde till en

strdngparameter. P& detta satt kan du koppla ihop siffervarden med
strangvariabler.

m Valj Q-parameterfunktioner
sTRING- Valj funktionen STRING FORMEL

FORMEL.

Valj funktionen fér att omvandla ett numeriskt varde
till en strangparameter

Ange ett tal eller onskad Q-parameter som TNC:n skall
omvandla, bekrdfta med knappen ENT

Om sé& onskas kan antalet decimaler som TNC:n skall
omvandla anges, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Omvandla parameter Q50 till straingparameter QS11,
anvand 3 decimaler

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Kopiera en delstrang fran en String-parameter

Med funktionen SUBSTR kan du kopiera ut ett definierbart omrade.
m Valj Q-parameterfunktioner

sTRING- Vélj funktionen STRING FORMEL

Ange numret pa parametern som TNC:n skall spara
kopierade teckenfoljden i, bekréfta med knappen ENT
Valj funktionen for att klippa ut en delstrang

SUBSTR

Ange ett nummer pa den QS-parameter som du vill
kopiera ut delstrangen fran, bekrafta med knappen
ENT

9.9 String-parameter

Ange numret pa stéllet fran vilket du vill kopiera
delstrangen, bekrafta med knappen ENT

Ange antalet tecken som du vill kopiera, bekrafta med
knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

O Beakta att det forsta tecknet i en strang borjar pa 0 platsen
m) ) internt

Exempel: Fran strangparametern QS10 lases en fyra tecken lang
delstrang (LEN4) som bérjar vid den tredje positionen (BEG2).

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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9.9 String-parameter

Kopiera systemdata till en String-parameter

Med funktionen SYSSTR kan du kopiera systemdata till en String-
parameter. For tillfallet star endast utlasning av den aktuella
systemtiden till férfogande:

STRING-
FORMEL.

SYSSTR

=)

314

Valj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen STRING FORMEL

Ange numret pa& parametern som TNC:n skall spara
kopierade teckenfdljden i, bekrafta med knappen ENT

Valj funktion for kopiering av systemdata

Ange numret pa systemnyckeln, ange ID321 for
systemtiden, som du vill kopiera, bekréafta med
knappen ENT

Ange Index for systemnyckel. Definiera formatet for
systemtiden som skall ldsas ut, bekrafta med
knappen ENT (se beskrivningen langre ner)

Ange arrayindex for kdllan som skall ldsas har
annu inte ndgon funktion, bekrafta med knappen NO
ENT

Tal som skall omvandlas till text har annu inte
nagon funktion, bekréafta med knappen NO ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Denna funktion ar forberedd for framtida utvidgning.
Parameter IDX och DAT har for narvarande inte ndgon
funktion.
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Du kan anvanda féljande format for formatering av datumet.

00: DD.MM.AAAA hh:mm:ss
01: D.MM.AAAA h:mm:ss
02: D.MM.AAAA h:mm

03: D.MM.AA h:mm

04: AAAA-MM-DD- hh:mm:ss
05: AAAA-MM-DD hh:mm
06: AAAA-MM-DD h:mm

07: AAAMM-DD h:mm

08: DD.MM.AAAA

09: D.MM.AAAA

10: D.MM.AA

11: AAAA-MM-DD

12: AA-MM-DD

13: hh:mm:ss

14: h:mm:ss

15: h:mm

Exempel: Las ut aktuell systemtid i formatet TT.MM.JJJJ

hh:mm:ss och spara den i parameter QS13.
N70 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)
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9.9 String-parameter

Omvandla string-parameter till ett numeriskt
varde

Funktionen TONUMB omvandlar en strangparameter till ett numeriskt
varde. Vardet som skall omvandlas far endast bestéa av siffervarden.

siffervarden, annars kommer TNC:n att presentera ett

@ Den QS-parameter som skall omvandlas far bara innehalla
felmeddelande.

m Vélj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen FORMEL

Ange numret pa parametern som TNC:n skall spara
det numeriska vardet i, bekrafta med knappen ENT

a Vaxla softkeyrad

Valj funktionen for att omvandla en strdngparameter
till ett numeriskt vérde

FORMEL.

Ange numret pad QS-parametern som TNC:n skall
omvandla, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Omvandla strangparameter QS11 till en numerisk
parameter Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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Kontrollera en string-parameter

Med funktionen INSTR kan du kontrollera om resp. var en
strangparameter finns i en annan strangparameter.

FORMEL

INSTR

=)

Valj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen FORMEL

Ange numret pd Q-parametern som TNC:n skall spara
den position som den sdkta texten borjar pa, bekréfta
med knappen ENT

Véxla softkeyrad

Valj funktionen for att kontrollera en strangparameter

Ange numret pad QS-parametern som den sdkta texten
finns lagrad i, bekrafta med knappen ENT

Ange numret pad QS-parametern som TNC:n skall
genomsodka, bekrafta med knappen ENT

Ange numret pa stéllet fran vilket TNC:n skall stka
delstrangen, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Beakta att det forsta tecknet i en strang borjar pa 0 platsen
internt

Om TNC:n inte hittar delstrangen som soks, sparas den
sOkta strangens totala langd (rékningen borjar har med 1) i
resultatparametern.

Om den sokta delstrangen forekommer pa flera stéllen,
levererar TNC:n tillbaka det forsta stallet som delstrangen
befinner sig pa.

Exempel: Genomsok QS10 efter den i parameter QS13 lagrade
texten. Borja sokningen fran den tredje positionen

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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9.9 String-parameter

Kontrollera en string-parameters langd

Funktionen STRLEN levererar tillbaka textens langd som finns sparad i
en valbar strangparameter.

FORMEL.

STRLEN

Valj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen FORMEL

Ange numret pa Q-parametern som TNC:n skall spara
den faststallda stranglangden i, bekrafta med
knappen ENT

Véxla softkeyrad
Valj funktionen for att faststalla textldngden i en
strangparameter

Ange numret pa QS-parametern som TNC:n skall
faststalla langden i, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Faststall langden i QS15
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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Jamfor alfabetisk ordningsfoljd

Med funktionen STRCOMP kan du jamféra den alfabetiska
ordningsféljden i strangparametrar.

FORMEL

STRCOMP

=)

Valj Q-parameterfunktioner

Valj funktionen FORMEL

Ange numret pd Q-parametern som TNC:n skall spara
jamforelseresultatet i, bekrafta med knappen ENT

Véxla softkeyrad

Valj funktionen for att jamfora strangparametrar

Ange numret pa den foérsta QS-parametern som
TNC:n skall jamfora, bekrafta med knappen ENT

Ange numret pa den andra QS-parametern som TNC:n
skall jamfora, bekrafta med knappen ENT

Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

TNC:n levererar tillbaka foljande resultat:

0: De jamférda QS-parametrarna ar identiska

-1: Den férsta QS-parametern ligger fore den andra QS-
parametern alfabetiskt

+1: Den forsta QS-parametern ligger efter den andra
QS-parametern alfabetiskt

Exempel: Jamfor den alfabetiska ordningsféljden mellan QS12

och QS14

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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9.10 Fasta Q-parametrar

9.10 Fasta Q-parametrar

Q-parametrarna Q100 till Q199 tilldelas automatiskt varden av TNC:n.
Dessa Q-parametrar innehdller:

Varden fran PLC

Uppgifter om verktyg och spindel
Uppgifter om driftstatus
Matresultat fran avkannarcykler osv.

Du féar inte anvanda fasta Q-parametrar (QS-parametrar)

mellan Q100 och Q199 (QS100 und QS199) i NC-programmet
som berdkningsparametrar, annars kan odnskade effekter
uppsta.

Varden fran PLC: Q100 till Q107

TNC:n anvander parametrarna Q100 till Q107 for att dverfora varden
fran PLC till ett NC-program.

WMAT-block: @S100

TNC:n placerar det i WMAT-blocket definierade materialet i parameter
QS100.

Aktiv verktygsradie: Q108
Q108 tilldelas det aktuella vardet for verktygsradien. Q108 &r
sammansatt av:

Verktygsradie R (verktygstabell eller G99-block)
Delta-varde DR fran verktygstabellen
Delta-varde DR fran T-blocket

TNC:n sparar dven den aktiva verktygsradien vid
@ stromavbrott.
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Verktygsaxel: Q109

Vardet i parameter Q109 paverkas av den aktuella verktygsaxeln:

Verktygsaxel Parameterviarde
Ingen verktygsaxel programmerad Q109 = -1
X-axel Q109 =0

Y-axel Q109 =1

Z-axel Q109 =2

U-axel Q109=6

V-axel Q109 =7
W-axel Q109 =8

Spindelstatus: Q110

Vardet i parameter Q110 paverkas av den sist programmerade M-

funktionen for spindeln:

M-funktion Parametervarde
Ingen spindelstatus definierad Q110 =-1
M3: Spindel TILL, medurs Q110=0
M4: Spindel TILL, moturs Q110 =1
M5 efter M3 Q110=2
M5 efter M4 Q110=3
Kylvatska till/fran: Q111
M-funktion Parametervarde
M8: Kylvatska TILL Q111 =1
M9: Kylvatska FRAN Q111 =0

Overlappningsfaktor: Q112

TNC:n tilldelar Q112 6verlappningsfaktorn for fickurfrasning

(MP7430).
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9.10 Fasta Q-parametrar

Mattenhet i program: Q113

Vérdet i parameter Q113 paverkas, vid lankning av program med PGM
CALL, av mattenheten i det programmet som utfor det forsta anropet
av ett annat program (huvudprogrammet).

Mattenhet i huvudprogrammet Parametervarde
Metriskt system (mm) Q113 =0
Tum (inch) Q113 =1

Verktygslangd: Q114

Q114 tilldelas det aktuella vardet for verktygslangden.

Q114 tilldelas det aktiva vardet for verktygslangden. Q114 ar
sammansatt av:

Verktygslangd L (verktygstabell eller G99-block)
Delta-varde DL fran verktygstabellen
Delta-varde DL fran T-blocket

TNC:n sparar dven den aktiva verktygslangden vid
@ stromavbrott.

Koordinater efter avkanning under
programkoérning

Parametrarna Q115 till Q119 innehaller spindelpositionens uppmatta

koordinater efter en programmerad méatning med ett avkadnnarsystem.

Koordinaterna utgér fran den utgdngspunkt som ar aktiv i driftart
Manuell drift.

Matstiftets langd och radie &r inte inrdknade i dessa koordinater.

Koordinataxel Parametervarde
X-axel Q115

Y-axel Q116

Z-axel Q117

IV. Axel Q118

beroende av MP100

V. axel Q119

beroende av MP100
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Avvikelse mellan ar- och borvarde vid
automatisk verktygsmatning med TT 130

Avvikelse mellan ar- och borvarde Parametervarde
Verktygslangd Q115
Verktygsradie Q116

3D-vridning av bearbetningsplanet med
arbetsstyckets vinkel: av TNC:n beraknade
koordinater for vridningsaxlar

Koordinater Parametervarde
A-axel Q120
B-axel Q121
C-axel Q122
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9.10 Fasta Q-parametrar

Matresultat fran avkannarcykler (se aven
bruksanvisningen Cykelprogrammering)

Uppmitt arvérde Parametervirde
Vinkel for en réatlinje Q150
Centrum i huvudaxeln Q151
Centrum i komplementaxeln Q152
Diameter Q153
Fickans langd Q154
Fickbredd Q155
Langd i den i cykeln valda axeln Q156
Centrumlinjens lage Q157
Vinkel i A-axeln Q158
Vinkel i B-axeln Q159
Koordinat i den i cykeln valda axeln Q160
Beraknad avvikelse Parametervarde
Centrum i huvudaxeln Q161
Centrum i komplementaxeln Q162
Diameter Q163
Fickans langd Q164
Fickbredd Q165
Uppmatt langd Q166
Centrumlinjens lage Q167
Beraknad rymdvinkel Parametervirde
Vridning runt A-axeln Q170
Vridning runt B-axeln Q171
Vridning runt C-axeln Q172
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Arbetstyckets status Parametervarde
Bra Q180
Efterbearbetning Q181

Skrot Q182

Uppmatt avvikelse med 440 Parametervarde
X-axel Q185

Y-axel Q186

Z-axel Q187

Merker for cykler Q188
Verktygsmatning med BLUM-Laser Parametervarde
Reserverad Q190
Reserverad Q191
Reserverad Q192
Reserverad Q193
Reserverad for intern anvandning Parameterviarde
Merker for cykler Q195

Merker for cykler Q196

Merker for cykler (bearbetningsbilder) Q197

Den senast aktiva matcykelns nummer Q198

Status verktygsmatning med TT Parameterviarde
Verktyg inom tolerans Q199 =0,0
Verktyget ar forslitet (LTOL/RTOL Q199 =1,0
Overskriden)

Verktyget ar avbrutet (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

overskriden)

HEIDENHAIN iTNC 530

9.10 Fasta Q-parametrar

” @



.|1 Programmeringsexempel
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Programfériopp

= Ellipskonturen approximeras med manga korta
rata linjer (definierbart via Q7). Ju fler
berdkningssteg som valjs desto jamnare blir
konturen

™ Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i planet:
Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Bearbetningsriktning moturs:
Startvinkel < Slutvinkel

M Ingen kompensering sker for verktygsradien

w
N
(=]

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Halvaxel X

Halvaxel Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet

Antal berdkningssteg
Vridningsposition for ellipsen
Frasdjup
Nedmatningshastighet
Frasmatning
Sakerhetsavstand for forpositionering
Raamnesdefinition

Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Anropa bearbetningen
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Frikdrning av verktyget, programslut
Underprogram 10: Bearbetning

Férskjut nollpunkten till ellipsens centrum
Vridning till vridningsposition i planet
Berékna vinkelsteg

Kopiera startvinkel

Stall in stegraknare

Berdkna X-koordinat for startpunkt
Berékna Y-koordinat for startpunkt
Forflyttning till startpunkt i planet
Férpositionering till sdkerhetsavstand i spindelaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Uppdatera vinkel
Uppdatera stegraknare
Berékna aktuell X-koordinat
Berakna aktuell Y-koordinat
Forflyttning till ndsta punkt

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till Label 1

Aterstall vridning
aterstall nollpunktsférskjutning.
Forflyttning till sdkerhetshojd

Slut pa underprogram
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.|1 Programmeringsexempel
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Programférlopp

" Programmet fungerar endast med radiefrés,
verktygslangden avser kulans centrum

= Cylinderkonturen approximeras med manga
korta rata linjer (definierbart via Q13). Ju fler
berakningssteg som valjs desto jamnare blir
konturen

" Cylindern frases med langsgaende frasbanor
(har: parallellt med Y-axeln)

W Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i rymden:
Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Bearbetningsriktning moturs:
Startvinkel < Slutvinkel

= Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Centrum Z-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)
Slutvinkel i rymden (plan Z/X)
Cylinderradie

Cylinderns langd
Vridningsposition i planet X/Y
Arbetsman cylinderradie
Nedmatningshastighet
Matning frasning

Antal berdkningssteg

Radmnesdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Anropa bearbetningen
Aterstall tillaggsmattet
Anropa bearbetningen
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Frikdrning av verktyget, programslut

Underprogram 10: Bearbetning

Berakna tillaggsmatt och verktyg i férhallande till cylinderradie
Stall in stegraknare

Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)

Berakna vinkelsteg

Forskjut nollpunkten till cylinderns centrum (X-axel)

Vridning till vridningsposition i planet

Férpositionering i planet till cylinderns centrum
Forpositionering i spindelaxeln

Satt Pol i Z/X-planet

Forflyttning till cylinderns startposition, sned nedmatning i material

Langsgdende frasning i riktning Y+
Uppdatera stegraknare
Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om redan fardigt, om ja hoppa till slutet

Forflyttning till approximerad “Bége"” for nasta langsgéende bana

Langsgaende frasning i riktning Y-

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till LBL 1

Aterstall vridning
aterstall nollpunktsférskjutning.
Slut pa underprogram

i1 Programmeringsexempel

” @



.|1 Programmeringsexempel

Programférlopp

1 Programmet fungerar endast med en cylindrisk
frés Y

m Kulans kontur approximeras med manga korta
rata linjer (Z/X-planet, definierbart via Q14). Ju
mindre vinkelsteg som valjs desto jamnare blir
konturen

= Antalet kontursteg bestammer man via
vinkelsteget i planet (via Q18)

" Kulan frases nedifrdn och upp med 3D-rérelser

= Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

50 100 50

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)

Slutvinkel i rymden (plan Z/X)

Vinkelsteg i rymden

Kulradie

Startvinkel for vridningslége i planet X/Y
Slutvinkel for vridningslége i planet X/Y
Vinkelsteg i planet X/Y for grovbearbetning
Tillaggsmatt for kulradien fér grovbearbetning
Sakerhetsavstand for forpositionering i spindelaxeln
Matning frasning

Radmnesdefinition

Verktygsanrop
Frikdrning av verktyget

w
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Anropa bearbetningen

Aterstall tilliggsmattet

Vinkelsteg i planet X/Y fér finbearbetning
Anropa bearbetningen

Frikdrning av verktyget, programslut
Underprogram 10: Bearbetning

Berékna Z-koordinat for forpositionering
Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)
Korrigera kulradie for forpositionering
Kopiera vridningslage i planet

Ta hansyn till tillaggsmattet vid kulradie
Forskjut nollpunkten till kulans centrum
Berakna startvinkel for vridningslage i planet
Forpositionering i spindelaxeln

Séatt Pol i X/Y-planet for forpositionering
Forpositionering i planet

Séatt Pol i Z/X-planet, forskjuten med verktygsradien
Forflyttning till djupet

Forflyttning uppéat pa approximerad "Bage”

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om en bage ar fardig, om inte hoppa tillbaka till LBL 2
Forflyttning till slutvinkel i rymden

Frikérning i spindelaxeln

Forpositionering for nasta bage

Uppdatera vridningslage i planet

Aterstall rymdvinkel

Aktivera nytt vridningslage

Kontrollera om ej fardig, om ej fardig hoppa tillbaka till LBL 1

Aterstall vridning
aterstall nollpunktsférskjutning.
Slut pa underprogram
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10.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M och STOPP

10.1 Inmatning av tillaggsfunktioner
M och STOPP

Grunder

Med TNC:ns tillaggsfunktioner - dven kallade M-funktioner - kan man
Styra:

programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sasom paslag och avstédngning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

Maskintillverkaren kan frige tillaggsfunktioner som inte
@ finns beskrivna i denna handbok. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Man kan ange upp till tva tillaggsfunktioner M i slutet av ett
positioneringsblock alternativt i ett separat block. TNC:n presenterar
dé foljande dialog: Hjalpfunktion M ?

| dialogen anger man oftast bara numret pa den énskade
tillaggsfunktionen. Vid en del tillaggsfunktioner fortsatter dock
dialogen sa att man kan mata in parametrar for denna funktion.

| driftarterna Manuell och El. Handratt anger man tillaggsfunktionerna
via softkey M.

Beakta att vissa tilldggsfunktioner blir verksamma i borjan
av ett positioneringsblock, vissa andra i slutet, oberoende
av i vilken ordningsfoljd de placeras i respektive NC-block.

Tillaggsfunktionerna blir verksamma fran det block som de
definierats i.

Vissa tilldggsfunktioner ar bara aktiverade i det block de
har programmerats i. Nar tillaggsfunktioner inte bara ar
verksamma i det block de programmeras i sa maste du
upphéva dem i nagot senare block med en separat M-
funktion, alternativt upphévs de automatiskt av TNC:n i
programslutet.

Ange tillaggsfunktion i STOPP-blocket

Ett programmerat STOPP-block avbryter programexekveringen
alternativt programtestet, t.ex. for att kontrollera verktyget. | ett
STOPP-block kan man programmera en tillaggsfunktion M:

Programmera ett avbrotti programkérningen: Tryck pa
knappen STOPP

Ange tillaggsfunktion M
Exempel NC-block

N87 G36 M6
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10.2 Tillaggsfunktioner for kontroll
av programkorning, spindel och
kylvatska

Oversikt

Maskintillverkaren kan paverka de beskrivna
@ tilldggsfunktionernas beteende. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

M Verkan Aktiveras vid block - borjan slut

Mo Programexekvering STOPP
Spindel STOPP

M1 Valbart Stopp av programkdrningen
i forekommande fall Spindel STOPP
i forekommande fall Kylvatska AV
(fungerar inte i programtest,
funktionen bestdms av
maskintillverkaren)

M2 Programkoérning STOPP
Spindel STOPP
Kylvétska fran
Aterhopp till block 1
Radera statuspresentationen
(avhangigt maskinparameter 7300)

M3 Spindel TILL medurs

M4 Spindel TILL moturs

M5 Spindel STOPP

M6 Verktygsvaxling
Spindel STOPP
Programexekvering STOPP
(avhangigt maskinparameter 7440)

M8 Kylvatska TILL

M9 Kylvatska AV

M13  Spindel TILL medurs
Kylvatska TILL

M14 Spindel TILL moturs
Kylvatska till

M30 som M2
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10.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

10.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater:
M91/M92

Matskalans nollpunkt

Pa matskalan finns ett referensmarke som indikerar matskalans
nollpunkt.

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behéver man for féljande dndamal:

Stélla in begransning av rérelseomradet (mjukvarubegrénsning)
Forflytta till maskinfasta positioner (t.ex. position for
verktygsvaxling)

Instéllning av arbetsstyckets utgadngspunkt

| en maskinparameter definierar maskintillverkaren avstandet frén
maétskalornas nollpunkter till maskinens nollpunkt fér varje enskild
axel.

Standardbeteende

TNC:n refererar koordinater till arbetsstyckets utgdngspunkt, se
"Instélining av utgangspunkt utan avkdnnarsystem", sida 498.

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga frdn maskinens
nollpunkt, istallet for arbetsstyckets utgangspunkt, sa anger man M91
i dessa block.

block sa utgar dessa koordinater fran den senast
programmerade M91-positionen. Om ingen M91-position
ar programmerad i det aktiva NC-programmet, sa utgar
koordinaterna fran den aktuella verktygspositionen.

@ Om du programmerar inkrementala koordinater i ett M91-

Néar du programmerar M3 eller M4 tillsammans med M91
i ett block, programmera da alltid M3 fore M91.

TNC:n presenterar koordinatvardena utifrdn maskinens nollpunkt. |
statuspresentationen valjer man koordinatvisning REF, se
"Statuspresentation”, sida 81.
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Beteende vid M92 - Maskinens utgangspunkt

definiera ytterligare en maskinfast position (Maskinens

O Foérutom maskinens nollpunkt kan maskintillverkaren
utgangspunkt).

Maskintillverkaren definierar, for varje axel, avstandet fran
maskinens nollpunkt till maskinens utgangspunkt (se
maskinhandboken).

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga frdn maskinens
utgangspunkt, istallet for arbetsstyckets utgangspunkt, sa anger man
M92 i dessa block.

radiekompensering. Daremot sker inte kompensering for

O Aven vid M91 och M92 kommer TNC:n att utfora korrekt
verktygslangden.

Nar du programmerar M3 eller M4 tillsammans med M92
i ett block, programmera da alltid M3 fore M92.

Verkan

M91 och M92 &r bara aktiva i programblocken, i vilka M91 eller M92
har programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets borjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid skall utga fran maskinens nollpunkt s& kan
funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt sparras i en
eller flera axlar.

Om funktionen for instalining av arbetsstyckets utgangspunkt har
sparrats for alla axlar s& kommer TNC:n inte att visa softkey
INSTALLN. UTGANGSPUNKT i driftart Manuell drift.

Bilden visar ett koordinatsystem med maskinens och arbetsstyckets
nollpunkt.

M91/M92 i driftart programtest

For att aven kunna simulera M91/M92-forflyttningar grafiskt maste
man aktivera dvervakningen av bearbetningsutrymmet och lata
radmnet presenteras i férhallande till den installda utgdngspunkten, se
"Presentation av radmnet i bearbetningsrummet’, sida 592.
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10.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

Aktivera den sist installda utgangspunkten:
M104

Funktion

Vid exekvering av palett-tabeller skriver i vissa fall TNC:n dver den sist,
av dig, instéllda utgdngspunkten med varden fran palett-tabellen. Med
funktionen M104 aktiverar du ater den av dig sist instéllda
utgdngspunkten.

Verkan

M104 &r bara verksam i de programblock som den har programmerats
i.

M104 aktiveras i blockets slut.

TNC:n féréandrar inte den aktiva grundvridningen vid
@ exekvering av funktionen M104.

Forflyttning till positioner i icke vridet
koordinatsystem vid 3D-vridet
bearbetningsplan: M130

Standardbeteende vid 3D-vridet bearbetningsplan

TNC:n hanfor koordinaterna i positioneringsblocken till det vridna
koordinatsystemet.

Beteende med M130
TNC:n hanfor koordinater i ratlinjeblock till det icke vridna
koordinatsystemet, dven nar vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

TNC:n positionerar da det vinklade verktyget till de programmerade
koordinaterna i det icke vridna systemet.

Varning kollisionsrisk!
Efterfoljande positioneringsblock resp. bearbetningscykler

utfors ater i det tippade koordinatsystemet, vilket kan leda
till problem vid bearbetningscykler med absolut
férpositionering.

Funktionen M130 ar endast tillaten nar funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

Verkan

M130 ar inte modal och bara verksam i ratlinjeblock utan
verktygskompensering.
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10.4 Tillaggsfunktioner for
konturbeteende

Rundning av hérn: M90

Standardbeteende
Vid positioneringsblock utan radiekompensering stoppar TNC:n
verktyget under en kort tid vid hérn (precisions-stopp).

Vid programblock med radiekompensering (RR/RL) infogar TNC:n
automatiskt en évergédngsbage vid ytterhorn.

Beteende med M90

Vid hérndvergdngar kommer verktyget att forflyttas med konstant
banhastighet: Hornen rundas av och arbetsstyckets yta blir jgmnare.
Dessutom minskar detta bearbetningstiden.

Anvandningsexempel: Ytor med korta linjara inkrement.
Verkan
M90 &r bara aktiv i de programblock, i vilka M90 har programmerats.

MO90 aktiveras i blockets bdrjan. Slapfelsreglering méaste vara vald.

Infoga definierad rundningsbage mellan rata
linjer: M112

Kompatibilitet

Av kompatibilitetsskal ar funktionen M112 fortfarande tillganglig. For
att bestémma toleransen vid snabb konturfrasning forordar dock
HEIDENHAIN anvéndning av cykeln TOLERANS (se Bruksanvisning
Cykler, Cykel 32 TOLERANS).
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10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Ta inte hansyn till vissa punkter vid bearbetning
med icke kompenserade rata linjer: M124

Standardbeteende
TNC:n exekverar alla ratlinjer som finns angivna i programmet.

Beteende med M124

Vid exekvering av icke kompenserade réatlinjer med mycket korta
punktavstand kan man via parameter T definiera ett minimalt
punktavstand. Om punktavstandet ar kortare an det definierade vardet
utesluter TNC:n punkten vid exekveringen.

Verkan
M124 aktiveras i blockets borjan.

TNC:n upphaver M124 nar du anger M124 utan parameter T eller néar
du selekterar ett nytt program.

Inmatning M124

Nar man anger M124 i ett positioneringsblock sé fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter det minimala punktavstdndet T.

T kan dven definieras med hjalp av Q-parameter (se "Princip och
funktionséversikt' pa sida 286).
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Bearbeta sma kontursteg: M97

Standardbeteende

Vid ytterhorn infogar TNC:n en dvergangsbage. Vid mycket sma
kontursteg kan detta medfdra att verktyget skadar konturen.

Vid sadana tillfallen avbryter TNC:n programkdrningen och presenterar Y A
ett felmeddelande "Verktygsradie for stor”.

Beteende med M97

TNC:n beraknar konturskarningspunkten for konturelementen — pa A >
samma satt som vid innerhérn — och forflyttar verktyget via denna . \—»}— >
punkt. 5

Programmera M97 i samma block som punkten for ytterhornet.

10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Istallet for M97 bor du anvanda den kraftfullare funktionen N
@ M120 LA (se "Forberakning av radiekompenserad kontur @ [
(LOOK AHEAD): M120" pa sida 347)! X
Verkan
M97 &r bara verksam i det programblock som den har
programmerats i. YA
Konturhdrn som bearbetas med M97 blir inte fullstandigt
@ bearbetade. Eventuellt maste konturhornet efterbearbetas
med ett mindre verktyg. ® ®)
R ] O
©) I»» >>>f
A 41"
(i5)

+
<Y
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10.4 Tillé!funktioner for konturbeteende

Exempel NC-block

Verktyg med stor verktygsradie

Forflyttning till konturpunkt 13
Bearbetning av sma kontursteg 13 och 14
Forflyttning till konturpunkt 15
Bearbetning av sma kontursteg 15 och 16
Forflyttning till konturpunkt 17

w
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Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhérn:
M98

Standardbeteende
Vid innerhérn berdknar TNC:n skarningspunkten for frasbanorna och
andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt.

Nar konturen ar 6ppen vid hérnet ger detta upphov till en ofullstdndig
bearbetning:

Beteende med M98

Med tillaggsfunktionen M98 forflyttar TNC:n verktyget sé langt att
varje konturpunkt blir fullstandigt bearbetad:

Verkan

M98 &r bara verksam i de programblock som den har programmerats i.

M98 aktiveras i blockets slut.

Exempel NC-block
Forflyttning i tur och ordning till konturpunkterna 10, 11 och 12:

N100 GOl G41 X ... Y ... F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget, oberoende av rérelseriktningen, med den
sist programmerade matningshastigheten.

Beteende med M103

Matningsreducering med M103 ar bara verksam nar Bit4 i
@ MP7440=1.

TNC:n reducerar matningshastigheten vid rorelser i negativ riktning i
verktygsaxeln. Hastighetsvektorn i negativ verktygsaxel FZMAX
begransas till en faktor F% av den sist programmerade
matningshastigheten FPROG:

FZMAX = FPROG x F%

Inmatning av M103

Nar man anger M103 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter faktor F.

Verkan

M103 aktiveras i blockets bdrjan.
Upphav M103: Férnyad programmering av M 103 utan faktor

Matningsreduceringen verkar da vid forflyttning i den

@ M103 ar aven verksam vid tiltat bearbetningsplan.
tiltade verktygsaxelns negativa riktning.

Exempel NC-block
Matning vid nedmatning motsvarar 20% av matningen i planet.

Verklig banhastighet (mm/min):

N170 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500
N180 Y+50 * 500
N190 G91 z-2,5 * 100
N200 Y+5 Z-5 * 141
N210 X+50 * 500
N220 G90 Z+5 * 500

344 Programmering: Tillaggsfunktioner @



Matning i millimeter/spindelvarv: M136

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget med den i programmet definierade
matningen F i mm/min.

Beteende med M136
| tum-program ar M136 inte tillaten med det nya
# matningsalternativet FU.
Vid aktiv M136 far spindeln inte vara i reglering.
Med M136 forflyttar TNC:n inte verktyget i mm/min utan istéllet med
den i programmet definierade matningen F i millimeter/spindelvarv.

Om man féréndrar varvtalet med potentiometern for spindel-override
kommer TNC:n automatiskt att anpassa matningen.

Verkan
M136 aktiveras i blockets bdrjan.

Man upphaver M136 genom att programmera M137.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Matningshastighet vid cirkelbagar:
M109/M110/M111

Standardbeteende

TNC:n hanfoér den programmerade matningshastigheten till
verktygsbanans centrum.

Beteende vid cirkelbagar med M109

TNC:n anpassar hastigheten vid inner- och ytterbearbetning av
cirkelbagar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant.

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Vid mycket smé ytterhérn ékar TNC:n matningen |
férekommande fall s& mycket, att verktyg eller
arbetsstycke kan skadas. Undvik M109 vid sma ytterhorn.

Beteende vid cirkelbagar med M110
TNC:n anpassar hastigheten endast vid innerbearbetning av

cirkelbagar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant. Vid
ytterbearbetning av cirkelbagar sker ingen matningsanpassning.

M110 ar aven verksam vid invandig bearbetning av
@ cirkelbagar med konturcykler (specialfall).

Om man definierar M109 resp. M110 fore anropet av en
bearbetningscykel med ett nummer hégre an 200,
fungerar matningsanpassningen aven vid cirkelbdgar inom
denna bearbetningscykel. Vid slutet eller efter avbrott av
en bearbetningscykel aterstalls normaltillstandet.

Verkan

M109 och M110 aktiveras i blockets bérjan. M109 och M110 upphévs
med M111.
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Forberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD): M120

Standardbeteende

Om verktygsradien ar storre an ett kontursteg som skall utféras med
radiekompensering sa avbryter TNC:n programexekveringen och
presenterar ett felmeddelande. M97 (se "Bearbeta sma kontursteg:
M97" pa sida 341) forhindrar felmeddelandet men ger upphov till ett
frasmaérke och forskjuter dessutom hornet.

Om konturen innehéller sekvenser dar verktyget dverlappar
efterkommande konturelement, forstor TNC:n i forekommande fall
konturen.

Beteende med M120

TNC:n 6vervakar en radiekompenserad kontur sa att efter- och
Overskarningar inte uppstar samt berdknar verktygsbanan fram till det
aktuella blocket i forvag. Stéllen som verktyget skulle ha skadat
konturen vid forblir obearbetade (visas i bilden med morkare farg).
Man kan dven anvanda M120 for att forse digitaliserade data eller data
som genererats av ett externt programmeringssystem med
verktygsradiekompensering. Darigenom kan avvikelser frdn den
teoretiska verktygsradien kompenseras.

Antalet block (maximalt 99), som TNC:n férberdknar, definierar man
med LA (eng. Look Ahead: titta framat) efter M120. Ju stérre antal
block som valjs, desto langre blir blockcykeltiden.

Inmatning

Nar man anger M120 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter antalet block LA som skall forberaknas.

Verkan
M120 méste anges i ett NC-block som &ven innehéller
radiekompensering G41 eller G42. M120 ar verksam fran detta block
tills man

upphaver radiekompenseringen med G40

programmerar M120 LAO

programmerar M120 utan LA

anropar ett annat program med %

bearbetningsplanet tiltas med cykel G80 eller med PLANE-

funktionen

M120 aktiveras i blockets bdrjan.
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10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Begransningar

=)

348

Aterkérning till en kontur efter externt/internt stopp far
bara utféras med funktionen FRAMKORNING TILL
BLOCK N. Innan du startar blockframlasningen maste
du upphédva M120 (Selektera programmet pa nytt via
PGM MGT, anvand inte GOTO 0), annars presenterar
TNC:n ett felmeddelande.

Om man anvander konturfunktionerna G25 och G24 far
blocket fore och efter G25 respektive G24 endast
innehalla koordinater i bearbetningsplanet

Om du anger ett for stort LA-varde, kan den bearbetade
konturen férandras eftersom TNC:n kanske i sadana fall
utesluter fér ménga NC-block

Fore anvandning av de nedan listade funktionerna
maéste du upphéva M120 och radiekompenseringen:

Cykel G60 Tolerans

Cykel G80 Bearbetningsplan

PLANE-funktion

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM (endast Klartext-dialog):
WRITE TO KINEMATIC (endast Klartext-dialog)
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Overlagra handrattsrorelser under
programkorning: M118

Standardbeteende

| driftarterna for programkorning forflyttar TNC:n verktyget pa det satt
som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M118

Funktionen M118 mdjliggér manuella korrigeringar med handratten
parallellt med programexekveringen. Dartill programmerar man M118
och anger ett axelspecifikt varde (linjaraxlar eller rotationsaxlar) i mm.

Inmatning

Nar man anger M118 i ett positioneringsblock séa fortsatter TNC:n
dialogen och frégar efter de axelspecifika vardena. Anvand de
orangefargade axelknapparna eller ASClI-knappsatsen for
koordinatinmatning.

Verkan
Man upphaver handrattspositioneringen med en fornyad
programmering av M118 utan koordinatinmatning.

M118 aktiveras i blockets bdrjan.

Exempel NC-block

Under programkdérningen 6nskas majlighet till handrattsrorelser i
bearbetningsplanet X/Y med £1 mm och i rotationsaxeln B med +5°
fran de programmerade vardena:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 verkar alltid i original-koordinatsystemet, aven om
@ funktionen 3D-vridning av bearbetningsplan ar aktiv!

M118-varden for linjaraxlar tolkas av TNC:n i mm-program
som mattenheten mm och i tum-program som
mattenheten tum.

M118 &r aven verksam i driftart Manuell positionering!

M118 ar endast mdjlig i i kombination med
kollisionsovervakning DCM vid stoppad status (STIB
blinkar). Om du forsoker att utféra en handrattsoverlagrad
forflyttning, kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.
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10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Frankorning fran konturen i verktygsaxelns
riktning: M140

Standardbeteende

| driftarterna for programkorning forflyttar TNC:n verktyget pa det satt
som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M140

Med M140 MB (move back) kan man kéra ifran konturen i
verktygsaxelns riktning med en definierbar stracka.

Inmatning

Né&r man anger M140 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter hur lang stracka som verktyget skall koras
ifran konturen. Ange den dnskade strackan som verktyget skall
forflyttas frdn konturen eller tryck pa softkey MB MAX for att kora till
rorelseomradets slut.

Dessutom kan man programmera matningen som verktyget skall
forflyttas med under den angivna strackan. Om man inte anger nadgon
matning forflyttar TNC:n den programmerade strackan med
snabbtransport.

Verkan

M140 ar bara verksam i de programblock som M140 har
programmerats i.

M140 aktiveras i blockets borjan.
Exempel NC-block
Block 250: Forflytta verktyget 50 mm bort fran konturen

Block 251: Forflytta verktyget till rorelseomrédets slut

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 ar aven verksam nar funktionerna 3D-vridning av

@ bearbetningsplanet, M114 eller M128 ar aktiva. Vid
maskiner med vridbara spindelhuvuden forflyttar TNC:n dé
verktyget i det vridna systemet.

Med funktionen FN18: SYSREAD ID230 NR6 kan man ta reda
pa avstandet fran den aktuella positionen till gransen for
rorelseomradet i den positiva verktygsaxeln.

Med M140 MB MAX kan man bara frikéra i positiv riktning.

Fore M140 maste alltid ett verktygsanrop definieras med
verktygsaxel, annars ar forflyttningsriktningen inte
definierad.
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@ Varning kollisionsrisk!

Vid aktiv kollisionsévervakning DCM, forflyttar TNC:n
verktyget i forekommande fall bara fram tills en kollision
detekteras och exekverar sedan NC-programmet fran
detta stalle utan felmeddelande. Darigenom kan
forflyttningar som inte har programmerats uppsta!

Avstangning av avkannarsystemets
overvakning: M141

Standardbeteende

Néar matstiftet ar paverkat visar TNC:n ett felmeddelande sa snart man
forsoker forflytta en maskinaxel.

Beteende med M141

TNC:n forflyttar maskinaxlarna dven nar avkannarsystemets matstift ar
paverkat. Denna funktion dr nddvandig nar man vill skriva en egen
maétcykel i kombination med matcykel 3. Detta for att kunna frikora
avkannarsystemet med ett positioneringsblock efter utbdjningen.

Varning kollisionsrisk!
@ Om man anvander funktionen M141 maste man
sakerstalla att avkannarsystemet frikors i korrekt riktning.

M141 fungerar endast i forflyttningsrorelser med ratlinje-
block.

Verkan

M141 ar bara verksam i de programblock som M141 har
programmerats i.

M141 aktiveras i blockets bdrjan.
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10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Upphéav modala programinformationer: M142

Standardbeteende
TNC:n aterstéller modala programinformationer i féljande situationer:
Valj ett nytt program

Utfor tillaggsfunktionerna M2, M30 eller blocket N99999999 %....
(avhangigt maskinparameter 7300)

Férnyad definition av cykeln med dess grundvarde

Beteende med M142

Alla modala programinformationer férutom grundvridning, 3D-rotation
och Q-parametrar upphévs.

@ Funktionen M142 ar inte tilldten vid en blocklasning (block
scan).

Verkan

M142 ar bara aktiv i det programblock som M142 har
programmerats i.

M142 aktiveras i blockets borjan.

Upphav grundvridning: M143

Standardbeteende

Grundvridningen forblir verksam anda tills man aterstéller den eller
skriver éver den med ett nytt varde.

Beteende med M143
TNC:n upphéver en programmerad grundvridning i NC-programmet.

@ Funktionen M143 ar inte tilldten vid en blocklasning (block
scan).

Verkan

M143 ar bara verksam i det programblock som M143 har
programmerats i.

M143 aktiveras i blockets bdrjan.
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Automatisk lyftning av verktyget fran konturen
vid NC-stopp: M148

Standardbeteende

TNC stoppar alla forflyttningsrorelser vid ett NC-stopp. Verktyget
stannar vid avbrottspunkten.

Beteende med M148
Funktionen M148 maste vara frigiven av
@ maskintillverkaren.

TNC:n forflyttar verktyget 0.1 mm tillbaka fran konturen i
verktygsaxelns riktning, under férutsattning att du i verktygstabellens
kolumn LIFTOFF har stallt in parametern Y for det aktiva verktyget (se
"Verktygstabell: Standard verktygsdata" pa sida 178).

LIFTOFF fungerar i féljande situationer:

Vid ett av dig utfért NC-stopp

Vid ett NC-stopp som har utférts av programvaran, t.ex. nar ett fel
har intraffat i ett drivsystem

Vid ett strdmavbrott. Din maskintillverkare bestdammer vilken
stracka TNC:n lyfter verktyget vid ett strdmavbrott via
maskinparameter 1160.

Varning kollisionsrisk!
@ Beakta att, speciellt vid krokta ytor, konturskador kan

uppsta vid aterkorning till konturen. Frikér verktyget fore
aterkorningen!

Verkan
M 148 ar verksam anda tills funktionen deaktiveras med M149.

M148 aktiveras i blockets bérjan, M149 vid blockets slut.
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10.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Undertryck andlagesmeddelande: M150

Standardbeteende

TNC:n stoppar programexekveringen med ett felmeddelande om
verktyget skulle lamna det aktiva arbetsomrédet i ett
positioneringsblock. Felmeddelandet genereras innan
positioneringsblocket utfors.

Beteende med M150

Om slutpunkten for ett positioneringsblock med M150 ligger utanfér
det aktiva arbetsomradet sa forflyttar TNC:n verktyget fram till
arbetsomradets grans och fortsatter sedan programexekveringen utan
felmeddelande.

: Varning kollisionsrisk!
Beakta att framkorningsbanan till den position som har

programmerats efter M150-blocket i vissa fall kan
forandras markant!

M150 ar aven verksam for omradesbegransningar som du
har definierat via MOD-funktionen.

M150 ar aven verksam nar du har aktiverat funktionen
handrattsoverlagring. TNC:n forflyttar da verktyget
motsvarande handrattséverlagringens definierade
maximalvarde kortare i riktning mot andlaget.

Vid aktiv kollisionsévervakning DCM, forflyttar TNC:n
verktyget i forekommande fall bara fram tills en kollision
detekteras och exekverar sedan NC-programmet fran
detta stalle utan felmeddelande. Darigenom kan
forflyttningar som inte har programmerats uppsta!

Verkan

M150 &r bara verksam vid ratlinjeblock och i de programblock som
M150 har programmerats i.

M150 aktiveras i blockets borjan.
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10.5 Tillaggsfunktioner for
laserskarmaskiner

Princip

TNC:n kan styra laserns effekt via S-analogutgangens spanningsvarde.

Med M-funktionerna M200 till M204 ges majlighet till reglering av
lasereffekten under programexekveringen.

Inmatning av tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

Nar man anger en M-funktion fér laserskarmaskiner i ett
positioneringsblock sa fortsatter TNC:n dialogen och fragar efter
tillaggsfunktionens aktuella parametrar.

Alla tillaggsfunktioner for laserskdrmaskiner aktiveras i blockets
borjan.

Direkt utmatning av programmerad spanning:
M200

Beteende med M200

TNC:n matar ut vardet, vilket programmerats efter M200, som
spanning V.

Inmatningsomréde: 0 till 9.999 V

Verkan

M200 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,

M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av stracka: M201

Beteende med M201

M201 matar ut spanning beroende av den tillryggalagda strackan.
TNC:n 6kar eller minskar den aktuella spdnningen linjart till det
programmerade vardet V.

Inmatningsomréde: 0 till 9.999 V

Verkan

M201 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,

M202, M203 eller M204.
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10.5 Tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

Spanning som funktion av hastigheten: M202

Beteende med M202

TNC:n matar ut spanningen som en funktion av hastigheten.
Maskintillverkaren definierar, via maskinparametrar, upp till tre
karaktaristik-kurvor FNR. i vilka specifika matningshastigheter tilldelas
bestamda spanningar. Med M202 valjs vilken karaktaristik-kurva FNR.
som TNC:n skall anvanda vid berékningen av spanningen.

Inmatningsomréade: 1 till 3

Verkan

M202 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,
M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av tid (tidsberoende
ramp): M203

Beteende med M203

TNC:n matar ut spanningen V som en funktion av tiden TIME. TNC:n
Okar eller minskar den aktuella spanningen linjart under den
programmerade tiden TIME till det programmerade
spanningsvardet V.

Inmatningsomrade

Spénning V: 0 till 9.999 Volt
Tid TIME: 0 till 1.999 Sekunder
Verkan

M203 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,
M202, M203 eller M204.

Spéanning som funktion av tid (tidsberoende
puls): M204

Beteende med M204

TNC:n matar ut en programmerad spanning som en puls under den
programmerade tiden TIME.

Inmatningsomrade

Spanning V: 0 till 9.999 Volt
Tid TIME: 0 till 1.999 Sekunder
Verkan

M204 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,
M202, M203 eller M204.
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11.1 Oversikt specialfunktioner

11.1 Oversikt specialfunktioner

TNC:n erbjuder foljande kraftfulla specialfunktioner for olika

anvandningsomraden:

Funktion Beskrivning
Dynamisk kollisionsévervakning DCM med Sida 361
integrerad spanndonsforvaltning (software-

option)

Globala programinstéllningar GS (software- Sida 379
option)

Adaptiv matningsreglering AFC (software- Sida 392
option)

Vibrationsdémpning ACC (software-option) Sida 402
Arbeta med textfiler Sida 403
Arbeta med skardatatabeller Sida 408

Via knappen SPEC FCT och respektive softkey, har du dtkomst till
ytterligare specialfunktioner i TNC:n. | foljande tabell erhéller du en

Oversikt dver vilka funktioner som finns tillgangliga.

Huvudmeny specialfunktioner SPEC FCT

Valj specialfunktioner

SPEC
FCT

MANUELL DRIFT

PROGRAM

INMATNING

N118 X+100 Y+50%
N12@ X+58 Y+0*
N13@ G26 R15%
N14@ X+0 Y+50%

N150 GBO G40 X-20%

N16@ 2+180 M2x

N99999888 %NEU G671 *

KONTUR/~
PUNKT
BEARB.

PROGRAM-
MALLAR

TILTA
BEARB. -
PLAN FUNKTIONER

INFOGA

PROGRAM-

SEKTION

Funktion Softkey Beskrivning

Funktioner for kontur- och KonTuR - Sida 359

punktbearbetning BEARS.

Definiera PLANE-funktion it Sida 425

Deﬂniera O”ka DlN/lSO‘ PROGRAM- S|da 360

funktioner FELSEETED

Definiera strukturpunkter TnFosA Sida 154
358
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Meny programmallar

PROGRAM-
MALLAR

Valj meny programmallar

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Funktion Softkey Beskrivning
Definiera rédmne BLK Sida 104
Definiera material Sida 409

uMAT

Val av nollpunktstabell

NOLLPUNKT
TABELL

Se Bruksanvisning
Cykler

N11@
N12@
N1309
N140
N1508
N16@

X+100 Y+50%
X+50 Y+0*

G26 R15%

X+8 Y+50%*

GO0 G40 X-20%
Z2+1008 M2*

N9989898888 %NEU G71

H
= [

4
Ll =)

_—

e
i
[+

2
s
S
N
o =

g

or)
o
L]

Ladda fixtur

WMAT

Sida 375

BLK
FORM

NOLLPUNKT
TABELL

' WMAT ‘

Deaktivera fixtur

UMAT

Sida 375

Meny funktioner fér kontur- och

punktbearbetning

KONTUR/~
PUNKT
BEARB.

Funktion

Softkey

Valj meny funktioner for kontur- och punktbearbetning

Beskrivning

11.1 Oversikt specialfunktioner

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Kalla upp menyn for komplex
konturformel

KOMPLEX
KONTUR-
FORMEL

SeBruksanvisning
Cykler

Valj punktfil med
bearbetningspositioner

SEL
PATTERN

Se Bruksanvisning
Cykler
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N140
N15@
N160©

X+100 Y+50%
X+50 Y+0%

G626 R15%

X+0 Y+50%

GOB G40 X-20%
Z2+100 M2%

N998899889 XNEU G71 *
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11.1 Oversikt specialfunktioner

Meny funktioner fér kontur- och

punktbearbetning

KONTUR/-
PUNKT
BEARB.

Funktion

Softkey

Valj meny funktioner fér kontur- och punktbearbetning

Beskrivning

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Valj konturdefinition

SEL
CONTOUR

Se Bruksanvisning
Cykler

Tilldela konturbeskrivning

DECLARE
CONTOUR

SeBruksanvisning
Cykler

Definiera komplex konturformel

KONTUR-
FORMEL.

SeBruksanvisning
Cykler

N110
N12@
N130
N140
N158
N168@

X+100 Y+50%
X+50 Y+0*

G26 R15%

X+0 Y+50%

GoO G40 X-20%
2+100 M2*

N9989989939 XNEU G771 *

Meny definition av olika DIN/ISO-funktioner

PROGRAM-
FUNKTIONER

Funktion

Softkey

Valj menyn for definition av olika klartext-funktioner

Beskrivning

COMPLEX
CONTOUR
FORMULAS

SEL
PATTERN

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Definiera String-funktioner

STRING

FUNKTIONER

Sida 309
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N11@
N120
N13@
N140
N158
N160@

X+100 Y+50%
X+50 Y+0%

G26 R15%

X+0 Y+50%

GoB G40 X-20%
2+100 M2*

N99998888 %NEU G71 *

STRING
FUNKTIONER
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11.2 Dynamisk
kollisionsovervakning
(software-option)

Funktion

Dynamic Collision Monitoring) maste ha anpassats av din
maskintillverkare i TNC:n och maskinen. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

@ Den dynamiska kollisionsévervakningen DCM (engl.:

Maskintillverkaren kan definiera godtyckliga objekt som TNC:n skall
Overvaka vid alla forflyttningar av maskinaxlarna och aven i
Programtest. Om avstandet mellan tva kollisionsOvervakade objekt
underskrider ett visst varde, kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande vid programtest och vid bearbetning.

TNC:n kan visa de definierade kollisionsobjekten grafiskt i alla
maskindriftarter och i driftart programtest (se " Grafisk presentation av
skyddsutrymmet (FCL4-funktion)” pa sida 365).

TNC:n 6vervakar det aktiva verktyget med den i verktygstabellen
angivna langden och radien for att skydda mot kollision (cylindriskt
verktyg forutsatts). TNC:n évervakar dven stegverktyg i enlighet med
definitionen i verktygstabellen och visar dem ockséa pa detta satt.

Om du har definierat en verktygshallarkinematik for respektive verktyg
inkl. en beskrivning av kollisionsobjekt och har tilldelat denna till
verktyget i kolumnen KINEMATIC i verktygstabellen, Gvervakar TNC:n
dven denna verktygsbarare (se "Verktygshallar-kinematik” pa sida
188).

Darutdver kan du aven integrera enkla spanndon i
kollisionsdvervakningen (se " Spanndonsdvervakning (software-option
DCM)" pa sida 367).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beakta foljande begransningar:

DCM hjalper till att reducera kollisionsrisken. TNC:n kan
dock inte ta hansyn till alla driftvarianter.

Kollisioner mellan definierade maskinkomponenter och
verktyget med arbetsstycket detekteras inte av TNC:n.

DCM kan bara skydda maskinkomponenter fran kollision
som din maskintillverkare har definierat korrekt
betraffande dimensioner och position i maskinens
koordinatsystem.

TNC:n kan bara Overvaka verktyget om en positiv
verktygsradie ar definierad i verktygstabellen. TNC:n
kan inte dvervaka ett verktyg med radie 0 (férekommer
ofta vid borr) och kommer darfor att presentera ett
felmeddelande.

TNC:n kan endast dvervaka verktyg som du har
definierat en positiv verktygslangd for.

Vid start av en avkannarcykel évervakar TNC:n inte
l&ngre matspetsens langd och métkulans diameter for
att du aven skall kunna proba inuti kollisionsobjektet.

Vid vissa verktyg (t.ex. vid frashuvuden) kan den
kollisionsorsakande diametern vara storre an de
dimensioner som har definieras via
verktygskompenseringen.

Funktionen for "handrattsodverlagring” (M118 och
globala programinstaliningar) ar endast majlig i
kombination med kollisionsévervakningen vid stoppad
status (STIB blinkar). Fér att kunna anvanda M118 utan
begransningar sa maste du antingen stanga av DCM via
softkey i menyn Kollisionsovervakning (DCM) eller
aktivera en kinematik utan kollisionsobjekt (CMOs)

Vid cykler for "Gangning utan flytande ganghuvud”
fungerar DCM bara om den exakta interpoleringen
mellan verktygsaxeln och spindeln har aktiverats i
MP7160.

Kollisionsévervakning i de manuella driftarterna

| driftarterna Manuel1 eller E1. Handratt stoppar TNC:n en forflyttning,
nar avstandet mellan tva kolissions®vervakade objekt underskrider 3
till 5 mm. | detta fall visar TNC:n ett felmeddelande som anger de bada
objekten som orsakar kollisionen.

362
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Nar bildskarmsuppdelningen har valts pa ett sddant séatt att positioner
visas till védnster och kollisionsobjekt till hdger, farglagger TNC:n
dessutom de kolliderande objekten med rod farg.

&)

Efter presentation av kollisionsvarningen ar
maskinforflyttningar med riktningsknappar eller med
handratt endast mojlig om forflyttningen ékar avstandet
mellan kollisionsobjekten, alltsd exempelvis genom
tryckning pa den motsatta axelriktningsknappen.

Forflyttningar som minskar avstandet eller lamnar det
konstant ar inte tilldtna sa lange kollisionsévervakningen ar
aktiv.

Deaktivera kollisionsévervakning

Nar avstandet mellan tva kollisionsdvervakade objekt behdver minskas
péa grund av utrymmesskal, maste kollisionsévervakningen
deaktiveras.

&)

Kollisionsrisk!

Nar du har deaktiverat kollisionsdvervakningen, blinkar
symbolen for kollisionsdvervakning i driftartsraden (se
efterféljande tabell).

MANUELL DRIFT

. PROGRAM
INMATNING

Kollisionssvervakning (DCM)

Funktion Symbol
Symbol som blinkar i driftartsraden nar
kollisionsOvervakningen inte ar aktiv.
- E
N
I
I

PROGRAMKORNING AKTIV
MANUELL DRIFT INAKTIV
8% S-IST
8% SCNm1 14333 ———
[X] -23.348 Y +10.707 2 -876.443| & W
*B +0.0800 #C +0.000
S
S1 ©0.000 |
AER @:15 T 5 2|s 1875 F @ M5 -8
] T

OLLISION

&

Véxla softkeyrad i forekommande fall

Valj menyn for deaktivering av
kollisionsdvervakningen

Vélj menypunkt Manuell drift

Deaktivera kollisionsovervakningen: Tryck pa knappen
ENT, symbolen for kollisionsévervakning blinkar i
driftartsraden

Kor axlarna manuellt, beakta forflyttningsriktningen
Aktivera kollisionsévervakningen igen: Tryck pa knappen ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.2 Dynamisk kollisionsovervakning (software-option)

Kollisionsdvervakning i automatikdrift

=)

Funktionen fér handrattséverlagring med M118 &r endast
mojlig i i kombination med kollisionsdévervakningen vid
stoppad status (STIB blinkar).

Nar kollisionsdvervakningen ar aktiv presenterar TNC:n
symbolen *g i positionspresentationen.

Nar du har deaktiverat kollisionsdvervakningen, blinkar
symbolen for kollisionsévervakning i driftartsraden.

Varning kollisionsrisk!

Funktionerna M140 (se "Frankdrning fran konturen i
verktygsaxelns riktning: M140" pa sida 350) och M150 (se
"Undertryck dndlagesmeddelande: M150" pa sida 354)
leder i forekommande fall till icke programmerade rorelser
nar TNC:n detekterar en kollision vid exekvering av dessa
funktioner!

TNC:n 6vervakar forflyttningar block for block och genererar
foljaktligen en kollisionsvarning i det block som skulle ha skapat en
kollision och stoppar programexekveringen. En matningsreducering
som i Manuell drift sker inte.

364
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Grafisk presentation av skyddsutrymmet

(FCL4-funktion) PROGRAM BLOCKFGLJD
. . M . o . . . . N4@ T5 G17 S500 F100x

Via knappen bildskarmsuppdelning kan du lata visa de i din maskin Noo x50 va3e Hor

definierade maskinfasta kollisionsobjekten och inmétta spdnndonen NSe 531541 x+5 v430 Fzsox

tredimensionellt (se “Program blockfdljd och Program enkelblock” pa Ni36 Bod xuo son vasa anen o 4o

N120 GOZ X+58.995 Y+30.025 R+20%

sida 80). g M
, o S e e e e
Via softkey kan du vélja olika presentationssatt: Nesasashe: Ja0a5.1 671 x
Funktion Softkey
2% SINm]
Vaxla mellan trddmodell och volymetrisk = stoos |
t t Y @ +250.000 Y +0.000 2 -560.000 f:r %‘
presentation wB +0.800 *C +0.000
o ) ) A &S]
Vaxling mellan volymetrisk presentation och o ‘2 - - . Sl 0.908
transparent Vlsnlng BORJAN SLUT SIDA SIDA BLOCKFRAM VERKTYGS- NOLLPUNKT VERKTYG
ANV. TID TARBELL %QE‘%EL:;‘
Visa/visa inte koordinatsystemet som skapas IL.
genom transformeringarna i

kinematikbeskrivningen

Funktioner for att vrida, rotera och zooma 0
@j}‘ b

Du kan éven mandvrera grafiken med musen Féljande funktioner star
till férfogande:

For att rotera den visade modellen tredimensionellt: Hall hoger
musknapp nedtryckt och flytta musen. Nér du har slédppt den hogra
musknappen, orienterar TNC:n arbetsstycket i den definierade
riktningen

For att flytta den visade modellen: Hall musknapp i mitten nedtryckt,
alt. mushjulet, och flytta musen. TNC:n flyttar modellen i den
aktuella riktningen. Néar du har slappt musknappen i mitten, flyttar
TNC:n modellen till den definierade positionen

For att zooma ett visst omrade med musen: Markera det
rektanguléra zoom-omradet med vanster musknapp nedtryckt, du
kan flytta zoom-omradet ytterligare genom att flytta musen
horisontalt och vertikalt. Nar du har slappt den vanstra musknappen,
forstorar TNC:n arbetsstycket till det definierade omradet

For att snabbt zooma ut och in med musen: Vrid mushjulet framat
eller tillbaka

Dubbelklick med héger musknapp: aterstall zoom-faktorn

Hall shiftknappen intryckt och dubbelklicka med hdéger musknapp:
aterstéall zoom-faktor och vridningsvinkel

HEIDENHAIN iTNC 530 365
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11.2 Dynamisk kollisionsovervakning (software-option)

Kollisionsévervakning i driftart Programtest

Anvéindningsomréde MANUELL DRIFT | Kejine Kollisionsiiberwachung von
1 A iai [PLE=[? il 43 il i g 1
Med denna funktion kan du genomfdra en kollisionskontroll redan T
innan exekveringen. % BLk FoRM 0.2 “xviop vitoo. s:0 " g
3 TOOL CALL 5 Z S2500 N
S PLaNe RESET MOUE DISTIO FM —
m - - 6 CYCL DEF 247 ORIGOS LAEGE Q339=+ »
ForUtsattnlngar ; PLRNESZgRT;REZEP:ﬂa SPB+9@ SPC+@ . g-
MOVE DISTS500 FMf W
. . ' ' ' s, Pl seser roue oxsrio rax J :
For att kunna genomféra ett grafiskt simulationstest AL FeR R * g«.%
@ maste din maskintillverkar ha frigivit denna funktion. 34 END"PGN Do MY LA

Genomfora kollisionstest

Du bestammer utgangspunkten for kollisionstestet i

MOD-funktionen Rddmne i bearbetningsutrymmet (se
"Presentation av rédmnet i bearbetningsrummet” pa sida 7
592)!

START
ENKELBL .

-
sreRT

0

viD START

Valj driftart Programtest
Valj det program som du vill kollisionstesta

Valj bildskdarmsuppdelning PROGRAM+KINEMATIK
eller KINEMATIK

Véxla softkeyraden tva ganger

O

Vaxla kollisionskontroll till PA

Fi,
AV
Véxla tillbaka softkeyraden tva ganger
ReseT Starta programtest

+
START

Via softkey kan du dven valja olika presentationssatt:

Funktion Softkey
Véxla mellan trddmodell och volymetrisk @
presentation

Véaxling mellan volymetrisk presentation och @

transparent visning

Visa/visa inte koordinatsystemet som skapas IL.
genom transformeringarna i
kinematikbeskrivningen

Funktioner for att vrida, rotera och zooma

e
CEJ}\“\

Mushantering: (se "Grafisk presentation av skyddsutrymmet
(FCL4-funktion)” pa sida 365)
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11.3 Spanndonsoévervakning
(software-option DCM)

Grunder

din maskintillverkare ha definierat tillatna
placeringspunkter i kinematikbeskrivningen. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

C For att kunna anvanda spanndonsdévervakningen, maste

Din maskin maste vara utrustad med ett brytande
avkannarsystem for matning av arbetsstycke, annars kan
du inte placera spanndonet i maskinen.

Via spanndonsfoérvaltningen i manuell drift kan du placera enkla
spanndon i maskinens arbetsutrymme for att realisera en
kollisionsovervakning mellan verktyg och spanndon.

For att kunna placera spanndon kravs flera olika arbetssteg:

Modellera spanndonsférslag

HEIDENHAIN tillhandahaller ett spanndonsbibliotek med mallar for
skruvstycken eller spannbackar pa HEIDENHAIN-websidan (se
"Mallar for spdnndon” pa sida 368), vilka har skapats med en PC-
programvara (KinematicsDesign). Din maskintillverkare kan
modellera ytterligare spanndonsforslag och géra dem tillgédngliga for
dig. Spanndonsforslagen har filextension cft

Parametrera spanndon: FixtureWizard

Med FixtureWizard (fixture = eng.: spanndon/fixtur) definierar du
spanndonets exakta dimensioner genom justering av
spanndonsforslagets parametrar. FixtureWizard finns tillganglig i
TNC:ns spanndonsférvaltning och skapar ett placerbart spanndon
med konkreta dimensioner som definieras av dig (se “Parametrera
spanndon: FixtureWizard"” pé sida 368). Placerbara spanndon har
filextension cfx

Placera spanndon i maskinen

| en interaktiv meny leder TNC:n dig genom det egentliga
matfoérloppet. Inmatningsférloppet bestar framforallt i att utfora olika
avkannarfunktioner pa spanndonet och inmatning av variabla
storlekar sdsom exempelvis avstandet mellan backarna i ett
skruvstycke (se "Placera spanndon i maskinen” pa sida 370)

Kontrollera det inméatta spanndonets position

Efter att du har placerat spanndonet kan du vid behov lata TNC:n
skapa ett méatprogram, med vilket du kan kontrollera det placerade
spanndonets arposition med bdrpositionen. Vid for stor avvikelse
mellan bor- och drposition presenterar TNC:n ett felmeddelande (se
"Kontrollera det inmatta spanndonets position” pa sida 372)

HEIDENHAIN iTNC 530

Spanndons-inriktning

PROGRAM
INMATNING

Seanndonshantering
Placerade spanndon

[~ saFix elements Table

v saFix elements Round Table

T
{Placera spanndon: Uslj inféstningspunkt och tryck pa softkey *PLACERA”

KONTROLL - ARKIV
ANDRA PROGRAMN
SKAPA

PLACERA TA BORT:

FIXTURE
WIZARD

SLUT
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11.3 Spanndonsodvervakning (software-option DCM)

Mallar for spanndon

HEIDENHAIN staller olika spanndonsmallar till férfogande i ett
spanndonsbibliotek. Var vanlig och kontakta HEIDENHAIN (E-mail
adress: service@heidenhain.se) eller maskintillverkaren vid behov.

Parametrera spanndon: FixtureWizard

Med FixtureWizard skapar du ett spanndon med exakta dimensioner
utifrén ett spanndonsférslag. HEIDENHAIN tillhandahaller
spanndonsmallar for standard-spanndon och i vissa fall tillhandahaller
aven din maskintillverkare spanndonsmallar.

Innan du startar FixtureWizard, maste du ha kopierat
@ spanndonsmallen som skall parametreras till TNC:n!

srevwon Kalla upp spdanndonsfoérvaltningen
FIxTuRe Starta FixtureWizard: TNC:n éppnar menyn for
parametrering av spanndonsforslag
Vélj spanndonsfdrslag: TNC:n 6ppnar fonstret for
[P_:‘_;‘ selektering av ett spdnndondsfdrslag (filer med
filextension CFT). TNC visar en férhandsgranskning

nar markoéren befinner sig pa en CFT-fil

Valj det spanndonsforslag som du vill parametrera
med musen, bekrafta med knappen Oppna

Ange alla spanndonsparametrar som visas i det
vanstra fonstret, flytta markéren till nasta
inmatningsfalt med pilknapparna. TNC:n uppdaterar
3D-presentationen av spanndonet i fonstret nere till
hoger i enlighet med de inmatade vardena. Om den
finns tillgédnglig visar TNC:n en hjélpbild i fonstret
uppe till hoger, vilken visar de spanndonsparametrar
som skall matas in.

Ange namnet pa det parametrerade spanndonet i
inmatningsfaltet Utmatningsfil och bekrafta med
faltet Generera fil. Inmatning av filextension (CFX for
parametrerade spanndon) behdvs inte.

ﬂ | Avsluta FixtureWizard

368

A8 00806+

Parameters
[ Z5e.0e08 nn
[ 106.0006 nn
[ ee.0008 mn
[ 4e.0006 nn
[ ee.0008 mn
[ 4e.0006 nn
[ 10e.0008 nn
[ 5e.0006 mn
[ zo.0008 mn

output File

Help Graphic

[1@_@@1_Schraubstock.cfx

Generate File
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Anvanda FixtureWizard

Hanteringen av FixtureWizard sker primart via musen.

Bildskarmsuppdelningen kan stéllas in genom att dra i skiljelinjerna sé
att Parametrarna, Hjdlpbilden och 3D-grafiken visas i TNC:n med

den storlek som du dnskar.

Du kan andra presentationen av 3D-grafiken pa foljande satt:

Forstora/féorminska modell:

Att snurra pad mushjulet forstorar eller férminskar modellen

Flytta modellen:

Att trycka pa mushjulet och samtidigt flytta musen flyttar

modellen
Vrida modellen:

Att halla hdger musknapp nedtryckt och samtidigt flytta musen

vrider modellen

Dérutdver star ikoner till férfogande, med vilka foljande funktioner kan

utféras genom att klicka:

Funktion

Ikon

Avsluta FixtureWizard

Valj spanndonsfoérslag (filer med filextension CFT)

Véaxla mellan tradmodell och volymetrisk
presentation

Vaxling mellan volymetrisk presentation och
transparent visning

Visa/doélj beteckningarna for kollisionsobjekten
som ar definierade i Spdnndon

Visa/dodlj de i Spanndon definierade
testpunkterna (ingen funktion i
ToolHolderWizard)

Visa/dolj de i Spanndon definierade
testpunkterna (ingen funktion i
ToolHolderWizard)

4
=
Ei
Ld
=
2]
A4

Aterstall 3D-presentationens utgangsposition

HEIDENHAIN iTNC 530

11.3 Spanndonsodvervakning (software-option DCM)

" @



11.3 Spanndonsodvervakning (software-option DCM)

Placera spanndon i maskinen

=)

SPANNDON
ADMINISTR.

PLACERA

FORTSATT

START
MANUELL
MATNING

AUKANNING

P&

FORTSATT

OUERTA
VARDE

FARDIG-
STALLA

370

Vaxla in avkannarsystemet innan du placerar ett
spanndon!

Kalla upp spdanndonsfoérvaltningen

Valj spanndon: TNC:n 6ppnar menyn for spanndonsval
och visar alla tillgdngliga spanndon som finns i den
aktiva katalogen i det vdnstra fonstret. Sa snart ett
spanndon har valts, visar TNC:n en grafisk
férhandsgranskning i det hogra fonstret, for att det
skall vara lattare att seleltera det korrekta
spanndonet. Spanndonen har filextension CFX

Valj ett spanndon i det vanstra fonstret med hjélp av
musen eller via pilknapparna. TNC:n visar en
férhandsgranskning i det hégra fonstret for det
spanndon som for tillfallet ar selekterat.

Overfor spanndon: TNC:n faststaller den erforderliga
Matordningsfoljden och visar denna i det vanstra
fonstret. TNC:n visar spanndonet i det hdgra fonstret.
Inmatningspunkterna ar markerade pa spanndonet
med en fargad utgdngspunktsymbol. Dessutom visar
en numrering i vilken ordningsfoéljd spanndonet skall
maétas in

Starta inmatningsférlopp: TNC:n visar en softkeyrad
med tilldtna avkdnnarfunktioner for respektive
maétforlopp

Valj erforderlig avkdnnarfunktion: TNC:n befinner sig i
menyn for manuell avkanning. Beskrivning av
avkannarfunktioner: Se "Oversikt”, sida 519

| slutet av avkanningsforloppet visar TNC:n det
registrerade matvardet i bildskarmen.

Overfor matvarde: TNC:n avslutar
inméatningsforloppet, bockar av den fran
matordningsfdljden och placerar markdéren pa nasta
uppgift.

Né&r en inmatning av ett varde krévs i ett spanndon, tar
TNC:n fram ett inmatningsfélt i bildskarmens
underkant. Mata in det efterfrdgade vardet, t.ex. ett
skruvstyckes spannvidd, och bekrafta med softkey
OVERFOR VARDE

Nar TNC:n har bockat av alla inméatningsuppgifter:
Avsluta inmétningsférloppet med softkey
FARDIGSTALL
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maste genomfdra matordningsfdljden steg for steg

C Matordningsféljden ar bestamd i spanndonsforslaget. Du
uppifrén och ner.

Vid flera uppspanningar maste du placera varje spanndon
separat.

Andra spanndon

position pa maskinbordet kan inte andras i efterhand. Nar
du vill férdndra spanndonets position, maste du ta bort det
och sedan placera det pa nytt!

Q Enbart inmatningar av varden kan dndras. Spanndonets

sPanNDoN Kalla upp spanndonsfdrvaltningen

ADMINISTR.

Vaélj det spanndon som du vill &ndra med musen eller
med pilknapparna: TNC:n markera det valda
spanndonet med en annan farg i
maskinpresentationen

Andra valt spanndon: TNC:n visar de
spanndonsparametrar som du kan férdndra i fonstret
Matordningsfoljd

ANDRA

11.3 Spanndonsodvervakning (software-option DCM)

Bekréfta borttagningen med softkey JA eller avbryt
med softkey NEJ

Ta bort spanndon

@ Varning kollisionsrisk!

Nar du tar bort ett spanndon, évervakar TNC:n inte langre
detta spanndon aven om det fortfarande skulle vara
uppspant pa maskinbordet!

sPaNNDoN Kalla upp spanndonsfdrvaltningen

ADMINISTR.

Valj det spanndon som du vill ta bort med musen eller
med pilknapparna: TNC:n markera det valda
spanndonet med en annan farg i
maskinpresentationen

Ta bort valt spanndon

TA BORT

Bekréafta borttagningen med softkey JA eller avbryt
med softkey NEJ
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11.3 Spanndonsodvervakning (software-option DCM)

Kontrollera det inmatta spanndonets position

For att kunna kontrollera ett uppmatt spanndon, kan du ldta TNC:n SEeeE ehE Proan
genera ett testprogram. Du méste utfdra testprogrammet i driftart e
blockféljd. TNC:n kénner dé av kontrollpunkter som har bestimts av PR -
den som har designat spanndonet i spanndonsférslaget och utvarderar e — %
dessa punkter. Du far resultatet fran kontrollen i form av ett protokoll ’ : [
i bildskdrmen och som en protokollfil. v ‘
TNC:n lagrar i princip alltid testprogrammet i katalogen ﬁﬂ?‘
@ TNC:system\Fixture\TpCheck PGM. a\g‘
. . : =
SPHDON] Kalla upp spdanndonsfoérvaltningen —
Markera det spdnndon som skall kontrolleras med [Fietera spanndon: va1s intastninssmunkt och trvek pa sof tkey PLACERR" ]
musen i fonster Placerat spanndon: TNC:n visar det ConTROLL | Aty e
markerade spanndonet med en annan férg i 3D- = Il || = wzeo | SLUT ‘

presentationen

konTROLL- Starta dialogen for att skapa testprogrammet: TNC:n

skapR Oppnar fonstret for inmatning av
Testprogramparametrar

Manuell positionering: Bestdmmer om du vill att
avkannarsystemet skall positioneras manuellt eller
automatiskt mellan de individuella kontrollpunkterna:
1: Manuell positionering; Du méste kora till varje
kontrollpunkt med axelriktningsknapparna och starta
maétforloppet med NC-start

0: Testprogrammet utfors helt automatiskt efter att
du har foérpositionerat avkannarsystemet manuellt till
sdkerhetshojd

Matning matning:
Avkanningsmatning i mm/min for méatforloppet.
Inmatningsomréde 0 till 3000

Matning forpositionering:

Positioneringsmatning i mm/min for forflyttning till de
individuella matpositionerna. Inmatningsomrade O till
99999.999

Sdakerhetsavstand:

Sakerhetsavstand fran matpunkten, som TNC:n skall
anvanda vid férpositioneringen. Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Tolerans:

Maximalt tillaten avvikelse mellan bdr- och arposition
for respektive kontrollpunkt. Inmatningsomréde O till
99999,999 Overskrider en kontrollpunkt toleransen,
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Verktygsnummer/Verktygsnamn:
Avkadnnarsystemets verktygsnummer eller -namn.
Inmatningsomrade O till 30000.9 vid
nummerinmatning, maximalt 16 tecken vid
namninmatning. Vid namninmatning skall
verktygsnamnet anges inom citationstecken
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Bekréfta inmatningar: TNC:n skapar testprogrammmet,
visar testprogrammets namn i ett invéaxlat fonster och
fragar om du vill exekvera testprogrammet

ENT

Besvara fragan med NEJ om du vill exekvera
testprogrammet vid ett senare tillfélle, besvara med
JA om du vill exekvera testprogrammet omedelbart

Om du har bekréftat med JA, vaxlar TNC:n till driftart
Blockfdljd och selekterar automatiskt det genererade
testprogrammet

@ Starta testprogram: TNC:n begér att du skall
forpositionera avkénnarsystemet sa att det befinner
sig pa en sdker hojd. Folj anvisningarna i det invéaxlade
fonstret

@ Starta matfoérlopp: TNC:n forflyttar till varje
kontrollpunkt i en foljd. Du bestammer
positioneringsstrategin via softkey. Bekrafta med NC-
start vartefter

| slutet av testprogrammet visar TNC:n ett invaxlat
fonster med avvikelser fran borpositionen. Om en

kontrollpunkt ligger utanfor toleransen, presenterar
TNC:n en feltext i ett invéxlat fonster.

11.3 Spanndonsodvervakning (software-option DCM)
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11.3 Spanndonsodvervakning (software-option DCM)

Forvalta fixturer

Uppmaétta spanndon kan sparas och aterskapas via arkivfunktionen.
Denna funktion ar sarskilt anvandbar for spannsystem med nollpunkt
och snabbar pa uppriktningsférfarandet markant.

Funktioner fér hantering av fixturer
Foéljande funktioner star till férfogande vid hantering av fixturer:

Funktion Softkey

Spara fixtur

Ladda sparad fixtur whoos
L
Kopiera sparad fixtur worrenn
el
D6p om sparad fixtur ooe on
i) 2
Radera sparad fixtur RADERA

Spara fixtur
SPANNDON Kalla i forekommande fall upp spanndonsférvaltningen

ADMINISTR.

Valj spanndon som du vill spara med pilknapparna

ity Val arkivfunktion: TNC:n visar ett fonster och

presenterar redan sparade fixturer

sear Spara aktivit spadnndon i ett arkiv (ZIP-fil): TNC:n visar
e T ett fonster, i vilket man kan definiera arkivnamnen

Ange 6nskade filnamn och bekrafta med sofykey JA:
TNC:n sparar ZIP-arkivet i en speciell arkivmapp
(TNC:\system\Fixture\Archive)

Ladda fixtur manuellt
SPANNDON Kalla i forekommande fall upp spdnndonsforvaltningen

nnanIETR.

Vélj med pilknapparna i féorekommande fall
infdstningspunkten som du vill terstalla fixturen till

ARy Val arkivfunktion: TNC:n visar ett fonster och
presenterar redan sparade fixturer

Valj fixtur som du vill aterskapa med pilknapparna

Ladda vald fixtur: TNC:n aktiverar den valda fixturen
och visar grafiskt det spdnndon som ingar i fixturen

infdstningspunkt maste du besvara den relaterade

O Om en fixtur skall aterskapas till en annan
dialogfragan fran TNC:n med softkey JA.
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Ladda fixtur programstyrt

Du kan aven aktivera och deaktivera sparade fixturer programstyrt. Gor
da pa foljande satt:

SPEC
FCT

PROGRAM-
MALLAR

vaLg
UPP-
SPANNING

=

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

Valj grupp PROGRAM-MALLAR.

Véxla softkeyrad

Ange sdkvag och filnamn for det lagrade spanndonet,
bekrafta med knappen ENT eller 6ppna
filselekteringsdialogen via URVALSFONSTER, for att
vélja det lagrade spanndonet. TNC visar en
férhandsgranskning i urvalsdialogen nar markéren
befinner sig pa en lagrad uppspanning

Sparade fixturer befinner sig standardmassigt i katalogen
TNC:\system\Fixture\Archive.

Kontrollera att den laddade fixturen ocksa sparades med
den aktiva kinematiken.

Kontrollera att vid automatisk aktivering av en fixtur inte
finns ndgot annat spanndon aktivt, anvand i
férekommande fall funktionen FIXTURE SELECTION RESET

Du kan ocksa aktivera fixturer via palett-tabeller i
kolumnen FIXTURE.

Deaktivera fixtur programstyrt
Du kan deaktivera en aktiv fixtur programstyrt. Gor da pa foljande satt:

SPEC
FCT

PROGRAM-
MALLAR

ATERSTALL
UPP-
SPANNING

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

Vlj grupp PROGRAM-MALLAR.

Véxla softkeyrad

Valj funktionen for att aterstalla, bekrafta med
knappen END
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11.4 Forvaltning av verktygshallare (software-option DCM)

11.4 Forvaltning av verktygshallare
(software-option DCM)

Grunder

Maskinbyggaren maste anpassa TNC:n for denna
@ funktionen, beakta maskinhandboken.

Analogt till spanndonsodvervakningen kan du aven integrera
verktygshallare i kollisionsévervakningen.

For att kunna aktivera verktygshallare for kollisionsdvervakningen
kravs flera olika arbetssteg:

Modellera verktygshallare

HEIDENHAIN tillhandahaller mallar for verktygshallare pa
HEIDENHAIN-websidan, vilka har skapats med en PC-programvara
(KinematicsDesign). Din maskintillverkare kan modellera ytterligare
verktygshallarférslag och géra dem tillgangliga for dig.
Verktygshallarforslag har filextension cft

Parametrera verktygshallare: ToolHolderWizard

Med ToolHolderWizard (toolholder = eng.: verktygshallare)
definierar du héllarens exakta dimensioner genom justering av
verktygshallarmallens parametrar. Du kallar upp ToolHolderWizard
fran verktygstabellen, nar du vill tilldela en verktygskinematik till ett
verktyg. Parametrerade verktygshallare har filextension cfx

Aktivera verktygshallare

| verktygstabellen TOOL.T tilldelas ett verktyg i kolumnen KINEMATIC
till den Onskade verktygshallaren (se "Tilldela hallarkinematik” pa
sida 188)

Mallar for verktygshallare

HEIDENHAIN tillhandahaller olika mallar for verktygshéllare: Var vanlig
och kontakta HEIDENHAIN (E-mail adress: service@heidenhain.se)
eller maskintillverkaren vid behov.
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Parametrera verktygshallare: ToolHolderWizard

Med ToolHolderWizard skapar du en verktygshéllare med exakta R — <o
. . r o ° (=1 B e+
dimensioner utifran ett verktygshallarmall. HEIDENHAIN e —
tillhandahaller mallar och i vissa fall tillhandahaller dven din o G L]
maskintillverkare verktygshéllarmallar. Lonath L5 [ 75,358 om mn
Diameter D1 63.0000 mm I 1 b
. o . Dianeter Dz [ 50.600¢ mn
Innan du startar ToolHolderWizard, méaste du ha kopierat Disnstes 03 [ 526350 mn EEI
@ mallen for verktygshallaren som skall parametreras till
TNC:n!

For att tilldela ett verktyg en verktygshallarkinematik gér man pa
foljande satt:

Valj nagon av maskindriftarterna

vERKTYS Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey output Fizs
fraRer [ev1a.ctx
! VERKTYGSTABELL
eprreRn Satt softkey EDITERA till "PA”
PA
E Vélj sista softkeyraden
KINEMATIK Visa en lista pa tillganglig kinematik: TNC:n visar alla
VL) verktygshallarkinematiker (.TAB-filer) och alla

verktygshallarkinematiker (.CFX-feler) som du redan
har parametrerat

e Anropa ToolHolderWizard
Valj mall for verktygshallare: TNC:n 6ppnar fonstret for
E selektering av en mall for verktygshallare (filer med
filextension CFT)

Valj med musen den verktygshallarmall som du vill
parametrera, bekrafta med knappen Oppna

Ange alla parametrar som visas i det vanstra fonstret,
flytta markéren till ndsta inmatningsfalt med
pilknapparna. TNC:n uppdaterar 3D-presentationen av
verktygshallaren i fonstret nere till hdger i enlighet
med de inmatade vardena. Om den finns tillgédnglig
visar TNC:n en hjalpbild i fonstret uppe till hdger,
vilken visar de parametrar som skall matas in.

11.4 Forvaltning av verktygshallare (software-option DCM)

Ange namnet pa den parametrerade verktygshallaren
i inmatningsfaltet Utmatningsfil och bekrafta med
féltet Generera fil. Inmatning av filextension (CFX for
parametrerade spanndon) behdvs inte.

Iﬂ | Avsluta ToolHolderWizard

Anvanda ToolHolderWizard

Anvéandandet av ToolHolderWizard &r identiskt med anvandandet av
FixtureWizards: (se "Anvanda FixtureWizard"” pa sida 369).
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11.4 Forvaltning av verktygshallare (software-option DCM)

Tar bort verktygshallare

&)

Varning kollisionsrisk!

Nar du tar bort en verktygshallare, dvervakar TNC:n inte
langre denna hallare aven om den fortfarande skulle vara
kvar i spindeln!

Radera namnet pa verktygshallaren fran kolumnen KINEMATIC i
verktygstabellen TOOL.T.
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11.5 Globala program-installningar
(software-option)

Anvandningsomrade

Funktionen Globala programinstallningar, som kommer till sarskilt
stor anvandning vid tillverkning av stora formverktyg, stér till
forfogande i driftarterna for Programkorning samt i driftart MDI.
Darmed kan du definiera olika koordinattransformeringar och
installningar, vilka verkar globalt och éverlagrat till det for tillfallet
selekterade NC-programmet, utan att du darfér behdver andra NC-
programmet.

Du kan aven aktivera resp. deaktivera de globala
programinstallningarna i mitten av programmet, sa snart
programexekveringen har stoppats (se "Stoppa bearbetningen” pa
sida 559). TNC:n tar hansyn till det varde som du har definierat,
omedelbart efter att du har aterstartat NC-programmet, i
férekommande fall utfor styrsystemet en aterkérning till den nya
positionen via aterkérningsmenyn (se Aterkormng till konturen” péa
sida 567).

Féljande olika globala programinstaliningar star till férfogande:

Pri@

Global Program Settings

Basic functions [Limit plane|
Caution: Function change in_inch mode!

ey

[2|Exchange
O onsoft
x> -]
Vo
2o
[ E
oo -]
¢ ]
L E
L E
|
o || Brotation
|| [@loonsore

u Mirror

[0 onvot¢ .- onsott

ox
ov
Oz

OB
Oc

value

millineter:

Lock

x[+e.257 ox
v EEIEEE] av
z[+o
02
B[+
c[+e Oe
o
E3 e
[+
[+o

[Basic rotation (preset table/basic rotation menu!>
D On/0ff [+12.357 Active preset number: @

Global settings

eJoonvors

HE o0 o D Ul ol Cocl Ce W 0D Usslig . e DI Ciieitle
the input values in inches instead of

Handuhee] superimp

[EJ= onvot¢ .l onsott
Max. val. Actl.val.

x[15 0.257

v[is —o.025

vile  [®

O Reset UT value

Feed rate override

0 [%]0 onvot

value in % [100

B e

v

=

ROERERSN

SET
STANDARD

uuuuuu

VALUES

SETTINGS
INACTIVE

CANCEL
CHANGE

|

| | store

Funktioner lkon Sida
Grundvridning JQ‘_ Sida 383
Véxla axlar xE—l Sida 384
Ytterligare, adderande Sida 385
nollpunktsférskjutning »{p

Overlagrad spegling CJLD Sida 384
Sparr av axlar i)aL Sida 385
Overlagrad vridning @ Sida 386
Definition av en globalt giltig o Sida 386
matningsfaktor nap

I;_)efin!tiqn aven ha.ndrattséverlagring, JDEE Sida 387
aven i virtuell axelriktning VT

Definition av Limit-plan, grafiskt stod E Sida 389
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programkaérningsinstéallningar om funktionerna M91/M92
(kérning till maskinfasta positioner) har anvants i ditt NC-
program:

@ Du far inte anvanda féljande globala

Vaxla axlar i de axlar som du kor till maskinfasta
positioner

Spaérra axlar

Look Ahead-funktionen M120 kan du anvanda om du har
aktiverat de globala programinstallningarna fore
programstarten. Sa fort du vid aktiv M120 andrar globala
programinstallningar i mitten av programmet, kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande och sparra
fortsatt exekvering.

Vid aktiv kollisionsévervakning DCM kan du endast
forflytta med handrattséverlagring nar
bearbetningsprogrammet ar avbrutet med externt stopp.

TNC:n visar alla axlar som inte &r aktiva i din maskin
gramelerade i formularet.

Forskjutningsvarden och varden fér handrattsoverlagring i
formularet definieras generellt i matenheten mm och
vinkelangivelser vid rotationer i grader.

Tekniska forutsattningar

software-option och maste vara frigiven av din

@ Funktionen Globala programinstallningar ar en
maskintillverkare.

Maskintillverkaren kan erbjuda funktioner som du kan
satta eller aterstalla globala programinstéllningar
programstyrt med, t.ex. M-funktioner eller
maskintillverkarcykler. Via Q-parameterfunktioner kan du
fraga vilken status de globala programinstallningarna GS
har.

11.5 Globala program-installningar (software-option)

For att kunna anvanda funktionen handrattsdverlagring,
rekommenderar HEIDENHAIN anvandning av handratt HR 520 (se
"Forflyttning med elektroniska handrattar” péa sida 483). Selektering av
den virtuella verktygsaxeln kan utféras direkt med HR 520.
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Handratt HR 410 &r i princip ocksa mojlig att anvanda, din
maskintillverkare méaste dock beldgga en av handrattens
funktionsknappar for selektering av virtuell axel och programmera
detta i sitt PLC-program.

For att kunna anvanda alla funktioner obegransat maste
@ foljande maskinparametrar vara installda:

MP7641, Bit 4 = 1:

Selektering av virtuell axel i HR 420 tillaten
MP7503 = 1:

Forflyttning i aktiv verktygsaxelriktning ar aktiverad i
driftart Manuell och vid ett programavbrott
MP7682, Bit 9 = 1:

Overfor tiltstatus automatiskt fran automatikdrift till
funktionen Forflytta axlar under programavbrott
MP7682, Bit 10 = 1:

Tillat 3D-kompensering vid aktivt tiltat bearbetningsplan
och aktiv M128 (TCPM)

Aktivera/deaktivera funktion

aterstaller dem manuellt. Beakta att din maskintillverkare
kan erbjuda funktioner for att aven kunna satta eller
aterstélla globala programinstéaliningar programstyrt.

O Globala programinstéllningar forblir aktiva anda tills du

TNC:n visar symbolen ‘gf i positionspresentationen nar
en godtycklig global programinstallning ar aktiv.

Nar du via filhanteringen valjer ett program, presenterar
TNC:n en varning om globala programinstallningar ar
aktiva. Du kan da enkelt kvittera meddelandet via softkey
eller kalla upp formularet direkt for att utfora andringar.

Globala programinstallningar ar generellt sett inte
verksamma i driftart smarT.NC.

Valj Programkdrningsdriftart eller driftart MDI
a Véxla softkeyrad

oLosnLa Kalla upp formularet globala programinstallningar
[N

Aktivera onskad funktion med lampligt varde

Nér du aktiverar flera globala programinstallningar
@ samtidigt, berdknar TNC:n internt transformeringen i

foljande ordningsfoljd:
1: Grundvridning
2: Axelvaxling
3: Spegling
4: Forskjutning
5: Overlagrad vridning
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11.5 Globala program-installningar (software-option)

De 6vriga funktionerna Spérra axlar, handrattsdverlagring, Limit-plan

och matningsfaktor verkar oberoende av varandra.

For att navigera i formularet star foljande funktioner till férfogande.

Dessutom kan du dven hantera formularet via musen.

Funktioner

Knapp /
Softkey

Hopp till foregadende funktion

Hopp till nasta funktion

Vaélj nasta element

Valj foregadende element

0000

Funktion for att véxla axlar: Oppna lista med
tillgangliga axlar

(2}
ag

Aktivera/deaktivera funktion, nar fukus ar pa en
Checkbox

[42]

PAC

m

Aterstall funktion globala programinstaliningar:

Deaktivera alla funktioner

Satt alla angivna varden = 0, satt matningsfaktor =
100. Satt grundvridning = 0 nar ingen grundvridning
ar aktiv i grundvridningsmenyn eller i kolumnen
ROT for den aktiva utgangspunkten i preset-
tabellen. Annars aktiverar TNC:n den
grundvridning som finns angiven dar.

o
1
g
3

STANDARD-
VARDEN

Kasta bort alla andringar sedan formularet kallades
upp senast

FORKASTA
ANDRINGAR

Deaktivera alla aktiva funktioner, inmatade resp.
installda varden behélls.

GLOBALA
INSTALLN.
INAKTIV

Spara alla &ndringar och stdng formularet

SPARA
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Grundvridning

Med funktionen Grundvridning kompenserar du for arbetsstyckets
snedstallning. Funktionssattet motsvarar funktionen grundvridning
som du kan bestdmma i manuell drift via avkédnnarfunktionerna.

Du kan férandra det aktiva grundvridningsvardet i formularet, TNC:n
skriver dock inte tillbaka detta varde till grundvridningsmenyn eller till
preset-tabellen.

Beakta ocksé att nar en utgdngspunkt aktiveras i ett NC-program (t.ex.
med cykel 247), aktiverar TNC:n grundvridningen fér motsvarande rad
i preset-tabellen (kolumnen ROT i utgadngspunkttabellen). TNC:n
ersatter i dessa fall vardet som ar inskrivet i formuléret med vardet fran
utgangspunktstabellen. Om vardet 0 &r inskrivet |
utgdngspunktstabellen, finns det ingen grundvridning aktiv efter att
en sadan rad blivit aktiverad.

Na&r du trycker pa softkey SATT STANDARDVARDE, aterstaller TNC:n
den grundvridning som &r angiven for den aktiva utgdngspunkten
(Preset).

forekommande fall en aterkoérning till konturen. TNC:n
kallar d& upp aterkdrningsmenyn automatiskt nar
formularet har stangts (se "Aterkdrning till konturen” pa
sida 567).

Q Beakta att efter aktivering av denna funktion kravs i

Beakta att avkannarcykler, med vilka en grundvridning
registreras och skrivs under en programexekvering,
skriver 6ver det i formularet av dig definierade vardet.
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11.5 Globala program-installningar (software-option)

Vaxla axlar

Med funktionen vaxla axlar kan du anpassa de i ett godtyckligt NC-
program programmerade axlarna till din maskins aktuella
axelkonfiguration eller till den aktuella uppspéanningssituationen:

darefter genomférda transformeringar i forhallande till de

@ Efter aktivering av funktionen Vaxla axlar verkar alla
vaxlade axlarna.

Tillse att du utfor axelvaxlingen pa ett rimligt satt, annars
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Positioneringar till M91-positioner &r inte tillatet i vaxlade
axlar.

Beakta att efter aktivering av denna funktion kravs i
férekommande fall en aterkorning till konturen. TNC:n
kallar d& upp aterkoérningsmenyn automatiskt nar
formularet har stangts (se "Aterkorning till konturen” pa
sida 567).

Séatt fokus pa Véxla Pa/Av i formuléret globala programinstaliningar,
aktivera funktionen med knappen SPACE

Satt fokus pé raden dar axeln som skall vaxlas visas till vdnster med
pilknapp nedat

Tryck pé knappen GOTO for att visa listan med axlar som du kan
vaxla till

Vaélj axeln som du vill véxla till med knappen pil nedat och bekréafta
med knappen ENT

Om du arbetar med mus kan du vélja den 6nskade axeln direkt genom
att klicka pa respektive rullgardinmeny.

Overlagrad spegling

Med funktionen 6verlagrad Spegling kan du spegla alla aktiva axlar.

de i programmet via cykel 8 (Spegling) redan definierade

@ De i formularet definierade speglingsaxlarna verkar utéver
vardena.

Beakta att efter aktivering av denna funktion kravs i
férekommande fall en aterkorning till konturen. TNC:n
kallar da upp aterkérningsmenyn automatiskt nar
formularet har stangts (se "Aterkorning till konturen” pa
sida 567).

Satt fokus pa Spegla Pa/Av i formularet globala
procgraminstéllningar, aktivera funktionen med knappen SPACE

Satt fokus pa axeln som du vill spegla med knappen pil nedat
Tryck pa knappen SPACE for att spegla axeln. Fornyad tryckning pa
knappen SPACE upphéaver funktionen

Om du arbetar med mus kan du valja den énskade axeln direkt genom
att klicka pa respektive axel.
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Ytterligare, adderande nollpunktsforskjutning

Med funktionen adderande Nollpunktsférskjutningn kan du
kompensera for en godtycklig offset i alla axlar.

=)

De i formularet definierade vardena verkar utover de i
programmet via cykel 7 (Nollpunktsforskjutning) redan
definierade vardena.

Beakta att forskjutningar verkar i
maskinkoordinatsystemet vid aktivt tippat
bearbetningsplan.

Beakta att efter aktivering av denna funktion kravs i
férekommande fall en aterkorning till konturen. TNC:n
kallar da upp aterkérningsmenyn automatiskt nar
formuléret har stéangts (se “Aterkorning till konturen” pa
sida 567).

Sparr av axlar

Med denna funktion kan du sparra alla aktiva axlar. TNC:n utfér da inte
nagra forflyttningar i de av dig sparrade axlarna vid exekveringen av
programmet.

=)

Kontrollera att positionen for de spéarrade axlarna inte
fororsakar nagra kollisioner vid aktivering av denna
funktion.

Séatt fokus pé Sparra Pa/Av i formuldret globala
programinstallningar, aktivera funktionen med knappen SPACE

Satt fokus pa axeln som du vill spéarra med knappen pil nedat

Tryck pé knappen SPACE for att sparra axeln. Férnyad tryckning pa
knappen SPACE upphéaver funktionen

Om du arbetar med mus kan du vélja den dnskade axeln direkt genom
att klicka pa respektive axel.
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Overlagrad vridning

Med funktionen dverlagrad Vridning kan du definiera en valfri vridning
av koordinatsystemet i det for tillféllet aktiva bearbetningsplanet.

utover det i programmet via cykel 10 (Vridning) redan

@ Den i fomrularet definierade dverlagrade vridningen verkar
definierade vérdet.

Beakta att efter aktivering av denna funktion kravs i
férekommande fall en aterkorning till konturen. TNC:n
kallar da upp aterkérningsmenyn automatiskt nar
formuléret har stangts (se "Aterkdrning till konturen” pa
sida 567).

Matnings-override

Med funktionen Matnings-override kan du reducera eller 6ka den
programmerade matningen procentuellt. TNC:n tilldtet inmatning
mellan 1 och 1000%.

aktuella matningen, vilken du i férekommande fall redan

@ Beakta att TNC:n alltid refererar matningsfaktorn till den
kan ha 6kat eller sankt med matnings-overriden.
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Handrattsoverlagring

Med funktionen Handrattsoverlagring tilldter du dverlagrad forflyttning
med handratten samtidigt som TNC:n exekverar ett program. Nar
funktionen tiltning av bearbetningsplanet ar aktiv, kan du via checkbox
valja om verktyget skall forflyttas i maskinens koordinatsystem eller i
det tiltade inmatnings-koordinatsystemet:

Forflyttning i maskin-koordinatsystem

TNC forflyttar verktyget i det maskinfasta koordinatsystemet, alltsa
alltid parallellt till maskinaxlarna X, Y eller Z. TNC:n tar darmed ingen
hansyn till grundvridningar och inga aktiva
koordinattransformationer.

Forflyttning i tiltat inmatnings-koordinatsystem

Om funktionen tiltning av bearbetningsplanet ar aktivt, (PLANE),
forflyttar TNC:n verktyget i det tiltade bearbetningsplanet som
definierats i PLANE.

| kolumnen Max. -vdrde definierar du den maximalt tillatna strackan
som du skall kunna forflytta via handratten. TNC:n ¢verfor det faktiskt
forflyttade vardet i respektive axel till kolumnen Arvirde sa fort du
stoppar programexekveringen (STIB=OFF). Arvardet forblir lagrat anda
tills du raderar det, aven efter ett strémavbrott. Du kan dven editera
arvdardet, TNC:n reducerar i forekommande fall det av dig angivna
vardet till respektive Max. -vérde.

kallar TNC:n upp funktionen aterkorning till konturen nar
fonstret stangs for att forflytta med det definierade vérdet
(se "Aterkorning till konturen” pa sida 567).

O Om ett arvarde ar angivet vid aktivering av funktionen,

En i NC-programmet med M118 redan definierad maximal
forflyttningsstracka skrivs over av TNC:n med det i
formuléret angivna vérdet. Varden som redan har
forflyttats med handratten via M118 aterférs av TNC:n till
kolumnen drvérde i formuladret sa att inget hopp i
positionspresentationen uppstar vid aktiveringen. Om det
via M118 redan forflyttade vardet ar storre an det i
formularet tilldtna maximala vardet, kallar TNC:n upp
funktionen aterkorning till konturen vid stangning av
fonstret for att forflytta med differensvérdet (se
"Aterkorning till konturen” pa sida 567).

Om du forsoker ange ett arvarde som éar storre 4n max. -
virdet, kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.
Arvérdet skall aldrig anges storre an max.-vdrdet.
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Virtuell axel VT

handratten, méaste funktionen M128 eller FUNCTION TCPM

@ For att kunna forflytta i virtuell axelriktning VT med
aktiveras.

Du kan bara utféra handrattséverlagrade forflyttningar i
virtuell axelriktning vid inaktiv DCM.

Du kan aven utféra en handrattsdverlagring i den momentant aktiva
verktygsaxelriktningen. For aktivering av denna funktionen star raden
VT (Virtual Toolaxis) till forfogande.

Det varde som har forflyttats med handratten i den virtuella axeln
forblir i grundinstéliningen aktivt dven efter en verktygsvaxling. Via
Funktion Aterstdll VT-vdrde kan du bestimma att TNC:n skall
aterstalla det varde som har forflyttats i VT vid verktygsvaxlingen:

S&tt fokus pa Aterstall VT-varde i formuldret globala
programinstaliningar, aktivera med knappen SPACE

Via en handratt HR 5xx kan du selektera axel VT for att kunna forflytta
Overlagrat i den virtuella axelriktningen (se “Val av axeln som skall
forflyttas” pé sida 487). Att arbeta med virtuella axlar VT &r speciellt
komfortabelt med den tradldésa handratten HR 550 FS (se "Forflyttning
med elektroniska handrattar” pa sida 483).

Aven i den utdkade statuspresentationen (fliken POS) visar TNC:n det
varde som den virtuella axeln har forflyttats i den egna
positionsindikeringen VT.

paverka forflyttningen i den virtuella axelriktningen fran

@ Din maskintillverkare kan erbjuda funktioner som kan
PLC.
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Limit-plan

Med Limit-planet erbjuder TNC:n en kraftfull funktion for diverse
anvandningsomraden: Sarskilt enkelt kan fdljande bearbetningar
realiseras pa ett enkelt satt:

Undvika andlagesmeddelande:

NC-program som har genererats i CAM-system resulterar ofta i
sakerhetspositioneringar nara andlagespositionerna for en viss
specifik maskin. Nér du ibland behdver flytta bearbetningen till en
mindre maskin leder dessa positioneringsblock till programavbrott.
Med Limit-planfunktionen kan du begrdnsa rorelseomréadet till en
mindre maskin sa att andldgesmeddelanden inte langre uppstar.

Bearbeta definierbara omraden:

Vid reparationer, som ofta ar begrénsade till ett mindre omréade, kan
du definiera omradet via Limit-plan med grafisk hjélp pa ett snabbt
och enkelt satt. TNC:n utfor sedan bearbetningen begransat till det
definierade omradet.

Bearbetning pa limithojd:

Via definition av ett Limit-plan i verktygsaxelns riktning, kan du om
det exempelvis bara finns en finbearbetningskontur, simulera flera
ansattningsar genom genom att forskjuta begransningen i flera steg
i negativ riktning. TNC utfor bara bearbetningar utanfor
begréansningarna men later dock verktyget sta kvar pa den for
tillféllet definierade begransningen i verktygsaxelns riktning.

Funktionsbeskrivning

&

Varning kollisionsrisk!

Beakta att definition av ett eller flera begréansningsplan
resulterar i positioneringar som inte ar definierade i NC-
programmet och darfor inte heller kan simuleras!

Anvand bara funktionen Limitplan i kombination med
ratlinjeblock. TNC:n dvervakar inte nagra cirkulara
rorelser!

Vid blockframlasning till en position utanfor det aktiva
rérelseomradet positionerar TNC:n verktyget till den
position som det skulle ha lamnat det definierade
rorelseomrédet.

Befinner sig verktyget vid ett cykelanrop pa en position
utanfér rorelseomradet, utfor TNC:n inte den kompletta
cykeln!

TNC:n utfor alla tillaggsfunktioner M som éar definierade
utanfor rorelseomradet i NC-programmet. Detta galler
aven for PLC-positioneringar eller
forflyttningskommandon fran NC-makron.

Funktionen begransningsplan ar aven aktiv i driftart MDI.

Funktionerna for definition av Limit-plan finner du i formuléret globala
programinstallningar i fliken Limit-plan. Sa snart funktionen Limit-plan
har aktiverats (checkbox Pa/Av) och ett omrade har aktiverats i en axel
via checkbox, presenterar TNC:n detta plan grafiskt pa den hogra
sidan. Den gréna kuben motsvarar din maskins rérelseomrade.
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TNC:n tillhandahaller funktionerna som beskrivs i detta avsnitt:

Omréade Koordinatsystem:
Har bestdmmer du vilket koordinatsystem de data som matas in i
Limitvarde skall referera till.

Maskinens-koordinatsystem:
Limitvarde refererar till maskinens koordinatsystem (M91-
system).

Arbetsstyckes-koordinatsystem:

Limitvarde refererar till arbetsstyckets koordinatsystem.
Arbetsstyckets koordinatsystem utgéar fran den utgédngspunkt
som har stallts in pa arbetsstycket utan att ta hansyn till en
definierad grundvridning och utan att ta hansyn till andra aktiva
koordinatomrakningar.

Inmatnings-koordinatsystem:

Limitvarde refererar till inmatnings-koordinatsystemet.
Inmatnings-koordinatsystemet éverensstammer med

arbetsstyckets koordinatsystem nar inga koordinatomrakningar ar

aktiva. Vid aktiva koordinatomréakningar (Grundvridning,
nollpunktsfdrskjutning, spegling, vridning, skalfaktor, tiltning av
bearbetningsplan) avviker inmatnings-koordinatsystemet fran
arbetsstyckets koordinatsystem i motsvarande grad.

OmradeLimitvarde:
Har definierar du det egentliga limitvardet. For varje axel kan du
definiera ett minimum och ett maximum begrénsningsplan.
Dessutom behover du aktivera funktionen for respektive axel via
checkbox.
X Min:
Minvérde fér begransningsplanet i X-riktningen, enhet mm alt.
tum
X Max:
Maxvérde for begransningsplanet i X-riktningen, enhet mm alt.
tum
Y Min:
Minvérde fér begransningsplanet i Y-riktningen, enhet mm alt.
tum
Y Max:
Maxvérde for begréansningsplanet i Z-riktningen, enhet mm alt.
tum
Z Min:
Minvérde for begransningsplanet i Z-riktningen, enhet mm alt.
tum
Z Max:
Maxvérde for begréansningsplanet i Z-riktningen, enhet mm alt.
tum
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Omréade Mode VKT-axel-limit:
Héar bestdmmer du hur TNC:n skall bete sig vid ett limit-plan i
verktygsaxelns riktning.

Forhindra bearbetning:

TNC:n stoppar verktyget pa det stalle som det stoter pd minimum
axelbegransningen i verktygsaxelns riktning. Nar ett
sakerhetsavstand har definierats, lyfter sedan TNC:n verktyget
tillbaka med detta varde. Sa snart en position ater befinner sig
inom det tilldtna rérelseomradet, positionerar TNC:n verktyget dit
med positioneringslogik, i fdrekommande fall med hénsyn tagen
till ett definierat framkdrningsavstand.

Bearbetning pa Timit:

TNC:n stoppar rorelsen i den verktygsaxelns negativa riktning,
utfoér dock alla rorelser utanfér gransen i bearbetningsplanet. Sa
snart positionen i verktygsaxeln ater befinner sig inom
rorelseomradet, forflyttar TNC:n verktyget ater sdsom
programmerat. Funktionen &r inte tillgdnglig i positiv verktygsaxel-
riktning.

Omréade Tilldggsdata:

Sdkerhetsavstand:

Sakerhetsavstand som TNC:n skall forflytta verktyget i den
verktygsaxelns positiva riktning, nar en position dverskrider
begrénsningsplanet. Vardet ar inkrementalt. Nar 0 anges, stannar
verktyget pa uttradespunkten.

Framkorningsavst.:

Forstoppavstand, till vilkket TNC:n positionerar verktyget, efter det
att verktyget ater befinner sig inom rérelseomradet. Vardet ar
inkrementellt i foérhallande till aterintrddespunkten.

Positioneringslogik

TNC:n positionerar mellan uttrddes- och aterintradespositionen med
féljande positioneringslogik:

Om sa har definierats, frikor TNC:n verktyget i verktygsaxelns
positiva riktning med Sdkerhetsavst. Nar Tiltning av plan ar aktivt
(PLANE-funktion) frikér TNC:n i den aktiva verktygsaxelriktningen till
Sdkerhetsavst.

Darefter positionerar TNC:n verktyget pa en ratlinje till
aterintradespositionen. TNC:n forskjuter aterintradespositionen
med Framkorningsavst. i verktygsaxelns positiva riktning, nar sa har
definierats.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget till &terintrédespositionen och
kor vidare i programmet.

Varning kollisionsrisk!
@ Beakta att TNC:n vid aktiv M128 (FUNCTION TCPM) och

intiltade huvudaxlar alltid frikor verktyget i riktningen for
maskinaxel Z till Sikerhetsavst!

11.5 Globala program-installningar (software-option)
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11.6 Adaptiv matningsreglering AFC (software-option)

11.6

Adaptiv matningsreglering
AFC (software-option)

Anvandningsomrade

&)

=)

Funktionen AFC maste friges och anpassas av
maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

| synnerhet kan din maskintillverkare ocksa ha bestdamt om
TNC:n skall anvénda spindelbelastningen eller ett annat
valfritt varde som ingadngsvarde for matningsregleringen.

For verktyg under 5 mm diameter ar adaptiv
matningsreglering inte meningsfull. Gransdiametern kan
aven vara storre om spindelns nominella effekt ar hog.

Vid bearbetningar, dar matningen och spindelvarvtalet
maste passa varandra (t.ex. vid gdngning med tapp), far du
inte arbeta med adaptiv matningsreglering.

Vid den adaptiva matningsregleringen reglerar TNC:n automatiskt
banhastigheten beroende pé spindelns aktuella belastning vid
exekvering av ett program. Den for varje bearbetningsavsnitt

tillhérande spindelbelastningen bestdms genom ett inlarningskar och
sparas av TNC:n i en fil som hor ihop med bearbetningsprogrammet.

Vid start av respektive bearbetningsavsnitt, som i normalfallet sker

genom start av spindeln, reglerar TNC:n sedan matningen sé att denna

befinner sig inom granser som kan definieras av dig.

P& detta satt kan negativ paverkan pa verktyg, arbetstycke och maskin
undvikas, vilket skulle kunna uppsté pa grund av dndrade skarvillkor.

Skarvillkoren andrar sig sarskilt vid:

Verktygsforslitning

Varierande skardjup, vilket férekommer i storre omfattning vid
gjutna detaljer.

Héardhetsvariationer, vilket uppstér pa grund av
materialinneslutningar
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Anvandning av adaptiv matningsreglering AFC erbjuder foljande
fordelar:

Optimering av bearbetningstiden

Genom reglering av matningshastigheten férsoker TNC:n att
anpassa sig till den tidigare inldrda maximala spindelbelastningen
under hela bearbetningstiden. Den totala bearbetningstiden
forkortas genom matningsdkning i bearbetningszoner med mindre
materialavverkning

Verktygsovervakning

Om spindelbelastningen Gverskrider det inldarda maximalvérdet,
reducerar TNC:n matningen sé langt att
referensspindelbelastningen &ter uppnés. Om den maximala
spindelbelastningen dverskrids och samtidigt den av dig definierade
minsta matningen underskrids vid bearbetningen, utfér TNC:n en
avstangningsreaktion. Darigenom kan féljdskador efter frasbrott
eller frasforslitning férhindras.

Skonande av maskinmekaniken

Genom att i ratt tid reducera matningen resp. utféra lamplig
avstangningsreaktion kan 6verbelastningsskador pa maskinen
undvikas

Definiera AFC-grundinstéllning

| tabellen AFC.TAB, som maste finnas lagrad i root-katalogen TNC:\,
bestdmmer du reglerinstaliningarna som TNC:n skall utfora
matningsregleringen med.

Data i denna tabell visar defaultvarden, vilka kopieras till en till
respektive bearbetningsprogram tillhérande fil vid inldrningsskéren
och som tjanar som grund for regleringen. Féljande data kan definieras
i denna tabell:

Kolumn  Funktion

NR Ldpande radnummer i tabellen (hari dvrigt ingen annan
funktion)
AFC Namn pa reglerinstéllningen. Detta namn méste du

skriva in i kolumnen AFC i verktygstabellen. Den
bestdmmer kopplingen mellan reglerparametrarna och
verktyget

11.6 Adaptiv matningsreglering AFC (software-option)

FMIN Matning, vid vilken TNC:n skall utféra
Overbelastningsreaktionen. Ange procentuellt varde i
forhallande till den programmerade matningen.
Inmatningsomrade: 50 till 100%

FMAX Maximal matningshastighet i materialet, upp till vilken
TNC:n far 6ka automatiskt. Ange procentuellt varde i
forhallande till den programmerade matningen

FIDL Matning som TNC:n skall forflytta med nar verktyget
inte skar (matning i luften). Ange procentuellt varde i
forhallande till den programmmerade matningen
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Kolumn Funktion

FENT Matning som TNC:n skall forflytta med nar verktyget
gér in i eller ut ur materialet. Ange procentuellt varde i
férhéllande till den programmerade matningen.
Maximalt inmatningsvarde: 100%

OVLD Reaktion som TNC:n skall utféra vid dverbelastning:
M: Exekvering av ett av maskintillverkaren definierat
makro
S: Utfér NC-stopp omedelbart
F: Utfor NC-stopp nar verktyget har frikorts
E: Visa bara ett felmeddelande i bildskarmen
- Utfor inte ndgon Overbelastningsreaktion

TNC:n utfor dverbelastningsreaktionen nér den
maximala spindelbelastningen dverskrids i mer an 1
sekund och samtidigt den av dig definierade minsta

matningen underskrids vid aktiv reglering. Ange 6nskad
funktion via ASCll-knappsatsen

POUT Spindeleffekt vid vilkken TNC:n skall detektera en
utgang ur arbetsstycket. Ange procentuellt varde i
férhallande till den inlarda referensbelastningen.
Rekommenderat varde: 8%

SENS Regleringens kanslighet (aggressivitet). Varde mellan
50 och 200 kan anges. 50 motsvarar en trog reglering,
200 en mycket aggressiv reglering. En aggressiv
reglering reagerar snabbare och med stérre
vardesforandring, ar dock benégen till dversvangningar.
Rekommenderat varde: 100

PLC Varde som TNC:n skall dverfora till PLC vid
bearbetningsavsnittets borjan. Maskintillverkaren
bestdmmer funktionen, beakta maskinhandboken

| tabellen AFC.TAB kan du definiera ett valfritt antal
@ reglerinstallningar (rader).

Om det inte finns nagon tabell AFC.TAB tillgénglig i
katalogen TNC:\, anvéander TNC:n en internt fast definierad
reglerinstalining for inlarningsskaret. Det rekommenderas
dock att alltid arbeta med tabellen AFC.TAB.

Gor pa foljande satt for att 1agga upp filen AFC.TAB (behdvs bara om
filen annu inte finns tillganglig):

Va&lj driftart Programinmatning/Editering

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj katalog TNC:\

Oppna ny fil AFC.TAB, bekrifta med knappen ENT: TNC:n visar en
lista med tabellformat

Valj tabellformat AFC.TAB och bekrafta med knappen ENT: TNC:n
lagger upp tabellen med reglerinstéllningen Standard
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Genomfor inlarningsskar

TNC:n erbjuder flera funktioner med vilka du kan starta och avsluta ett
inlarningsskar:

FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: TNC:n startar en
bearbetningsoperation med aktiv AFC. Vaxling frén inlarningsskar till
reglerdrift sker sé& snart referensbelastningen har registrerats under
inlarningsfasen eller nér en av de forinstallda TIME, DIST eller LOAD
har uppfyllts. Med TIME definierar du den maximala tiden for
inlarningsfasen i sekunder. DIST definierar den maximala strackan
for inlarningskaret. Med LOAD kan du férinstalla en referenslast
direkt. Uppgifterna i TIME, DIST och LOAD verkar modalt, du kan
aterstalla respektive funktion genom férnyad programmering med
vardet 0.

FUNCTION AFC CUT END: Funktionen AFC CUT END avslutar AFC-
regleringen

FUNCTION AFC CTRL: Funktionen AFC CTRL startar reglerdriften fran
det stélle dar detta block exekveras (dven nér inlarningsfasen annu
inte har avslutats)

Gor pé foljande séatt for att programmera AFC-funktionerna som startar
och avslutar inlarningsskaret:

Vaélj knappen SPEC FCT i driftart Programmering
Valj softkey PROGRAMFUNKTIONER

Valj softkey FUNCTION AFC

Valj funktion

Vid ett inlarningsskar kopierar TNC:n for varje bearbetningsavsnitt
forst de grundinstallningar som ar definierade i tabellen AFC.TAB till
filen <name>.H.AFC.DEP. <name> motsvarar da det NC-programs namn
som du har genomfort inldrningsskaret for. Under inlarningskaret
registrerar TNC:n dessutom den maximala spindelbelastning som
upptrader och sparar aven detta varde i tabellen.

Varje rad i filen <name>.H.AFC.DEP motsvarar ett bearbetningsavsnitt,
vilka du startar med FUNCTION AFC CUT BEGIN och avslutar med
FUNCTION AFC CUT END. Du kan editera alla data i filen
<name>.H.AFC.DEP, om du skulle vilja genomfora ytterligare
optimeringar. Om du har genomfoért optimeringar i forhallande till de i
tabellen AFC.TAB angivna vardena, skriver TNC:n en * framfor
reglerinstaliningen i kolumnen AFC. Foérutom data fréan tabellen
AFC.TAB (se "Definiera AFC-grundinstallning” pa sida 393), lagrar

TNC:n aven foljande ytterligare informationer i filen <name>.H.AFC.DEP:

Kolumn  Funktion

NR Bearbetningsavsnittets nummer

TOOL Nummer eller namn pa verktyget som
bearbetningsavsnittet genomférdes med (kan inte
editeras)

IDX Index for verktyget som bearbetningsavsnittet

genomfordes med (kan inte editeras)
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11.6 Adaptiv matningsreglering AFC (software-option)

Kolumn Funktion

N Urskillning for verktygsanrop:

0: Verktyget anropades med sitt verktygsnummer
1: Verktyget anropades med sitt verktygsnamn

PREF Referenslast for spindeln TNC:n registrerar vardet
procentuellt i forhallande till spindelns nominella effekt

ST Status for bearbetningsavsnittet:

L: Vid nasta exekvering sker ett inlarningsskar for
detta bearbetningsavsnitt, redan inskrivna varden i
denna rad kommer att skrivas éver av TNC:n

C: Inlarningsskar har genomforts framgangsrikt. Vid
nasta exekvering kan automatisk matningsreglering
genomforas

AFC Namn pé reglerinstalliningen

Innan du genomfar ett inlarningsskar, beakta féljande forutsattningar:

Anpassa vid behov reglerinstéliningarna i tabellen AFC.TAB

Ange Onskad reglerinstallning for alla verktyg i kolumnen AFC i
verktygstabellen TOOL.T

Selektera det program som du vill lara in
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Aktivera funktionen adaptiv matningsreglering via softkey (se
" Aktivera/deaktivera AFC" pa sida 399)

till tidpunkten bestamda spindelreferensbelastningen i ett

O Nar du genomfér ett inlérningsskar, visar TNC:n den fram
Overlagrat fonster.

Man kan ndr som helst aterstélla referensbelastningen
genom att trycka pa softkey PREF RESET. TNC:n startar
da inlarningsfasen pa nytt.

Nar du genomfor ett inlarningsskar, satter TNC:n internt
spindel-overriden till 100%. Du kan inte langre paverka
spindelvarvtalet.

Du kan paverka bearbetningsmatningen godtyckligt under
inlarningsskaret via matnings-overriden och darmed
paverka den registrerade referenslasten.

Du behover inte kora det kompletta bearbetningssteget i
inlarningsmode. Nar skarvillkoren inte langre éndrar sig
vésentligt kan du véxla direkt till mode reglering. For att
gora detta trycker du pa softkey AVSLUTA INLARNING,
statusen andrar sig da fran L till C.

Vid behov kan du upprepa ett inlarningsskar ett godtyckligt
antal ganger. For att gora detta satter du tillbaka status ST
manuellt till L. En upprepning av inlarningsskaret kan
behdvas om den programmerade matningen var alldeles
for hdg och du blev tvungen att vrida ner matnings-
overriden mycket under bearbetningssteget.

TNC:n véxlar bara statusen fran Inlarning (L) till Reglering
(C) nar den registrerade referenslasten ar storre én 2%. Vid
mindre varden ar en adaptiv matningsreglering inte majlig.

11.6 Adaptiv matningsreglering AFC (software-option)
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11.6 Adaptiv matningsreglering AFC (software-option)

Gor pa foljande satt for att selektera och i férekommande fall editera
filen <name>.H.AFC.DEP:

Valj driftart Programkérning blockfoljd
a Véxla softkeyraden
arc Valj tabellen fér AFC-instaliningar

INSTALL-
NINGAR

Genomfdr optimeringar om det behdvs

salange NC-programmet <name>.H exekveras. TNC:n visar

@ Beakta att filen <name>.H.AFC.DEP &r sparrad for editering
da data i tabellen med rod farg.

TNC:n aterstéller editeringssparren forst nar en av foljande
funktioner har exekverats:

M02

M30

END PGM

Den tillhdrande filen <name>.H.AFC.DEP kan dven modifieras i driftart
Programinmatning/Editering. Om det behdvs kan du dar dven radera
ett bearbetningsavsnitt (hel rad).

férekommande fall stélla in filhanteringen pa ett sadant
satt att TNC:n visar beroende filer (se “Konfiguration av
PGM MGT" pa sida 589).

@ For att kunna editera filen <name>.H.AFC.DEP, maste du i
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Aktivera/deaktivera AFC PROGRAM BLOCKFOLJD il ‘
. . . . v . %3803_1 G71 *
Valj driftart Programkérning blockfoljd N2 G3% G5 Xst0b vei00 Seox
=4 e
a Véxla softkeyraden Nee Soi Gar xu5 vaao rzsor
Mt L, e g vt e
N120 G@2 X+58.995 Y+30.025 R+20x
— Aktivera adaptiv matningsreglering: Véxla softkey till Nido Caz iz visas
o PA, TNC:n visar AFC-symbolen i e
positionspresentationen (se " Statuspresentation” pa
H 2% SINm]
S|da 81 ) @% SINm] 15:03 0:00:00 o
. . . . = X| +250.000 Y +0.000 2Z -560.000| & LS
S Dﬁi{(\}lvera adaptiv matningsreglering: Véxla softkey *E - oMoDIBEE OMDElD Evl €
P ti .
s S1 ©8.000 $8=
RAER @: 20 T 5 Z/S 1875 F o M5 /78
Den adaptiva matningsregleringen forblir aktiv dnda tills du TE;?;‘iﬁt:é mr: | o8| PR | el
@ deaktiverar den via softkey. TNC:n sparar softkeyns E Dl L
installning dven under ett stromavbrott.

Nar den adaptiva matningsregleringen ar aktiv i mode
Reglering, satter TNC:n internt spindel-overriden till
100%. Du kan inte langre paverka spindelvarvtalet.

Nar den adaptiva matningsregleringen ar aktiv i mode
Reglering, dvertar TNC:n matnings-overridens funktion.

Om du 6kar matningsoverriden, har detta inte nagon
inverkan pa regleringen.

Om du minskar matningsoverriden till mindre an 10% i
férhallande till den maximala instéaliningen, stanger
TNC:n av den adaptiva matningsregleringen. | detta fall
vaxlar TNC:n in ett fonster med en tillhérande
upplysningstext.

| NC-block som FMAX har programmerats i, ar den adaptiva
matningsregleringen inte aktiv.

Blockframlasning vid aktiv matningsreglering ar tillatet,
TNC:n tar hansyn till dterstartstallets skarnummer.

| den utokade statuspresentationen visar TNC:n olika
informationer nar den adaptiva matningsregleringen ar
aktiv (se "Adaptiv matningsreglering AFC (flik AFC,
software-option)” pa sida 90). Dessutom visar TNC:n
symbolen ‘;—;% i positionspresentationen.
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11.6 Adaptiv matningsreglering AFC (software-option)

Protokollfil

Under ett inlarningsskar lagrar TNC:n olika information for varje
bearbetningsavsnitt i filen <name>.H.AFC2.DEP. <name> motsvarar da
det NC-programs namn som du har genomfért inldrningsskaret for. Vid
regleringen uppdaterar TNC:n data och utfor olika utvarderingar.
Féljande data finns lagrad i denna tabell:

Kolumn  Funktion

NR Bearbetningsavsnittets nummer

TOOL Nummer eller namn péa verktyget som
bearbetningsavsnittet genomférdes med

IDX Index for verktyget som bearbetningsavsnittet
genomfordes med

SNOM Borvarvtal for spindeln [varv/min]

SDIF Maximal differens for spindelvarvtalet i % av
bdrvarvtalet

LTIME Bearbetningstid for inlarningsskéret

CTIME Bearbetningstid for reglerskaret

TDIFF Tidsskillnad mellan bearbetningstiden vid inlarning och
reglering i %

PMAX Maximal spindeleffekt som har intraffat under
bearbetningen. TNC:n presenterar vardet procentuellt i
forhallande till spindelns nominella effekt

PREF Referenslast for spindeln TNC:n presenterar vardet
procentuellt i férhallande till spindelns nominella effekt

FMIN Minsta matningsfaktor som har intréffat. TNC:n
presenterar vardet procentuellt i férhallande till den
programmerade matningen

OvVLD Reaktion som TNC:n har utfort vid 6verbelastning:

M: Ett av maskintillverkaren definierat makro har
exekverats
S: Direkt NC-stopp har utforts
F: NC-stopp har utforts efter att verktyget har frikorts
E: Ett felmeddelande har visat i bildskarmen
-: Ingen dverbelastningsreaktion har utforts
BLOCK Blocknummer som bearbetningsavsnittet borjar vid
400
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inlarningsskar (LTIME), alla relgerskar (CTIME) OCH DEN
TOTALA TIDSSKILLNADEN (TDIFF) SAMT SKRIVER IN DESSA
DATA EFTER NYCKELORDET TOTAL I PROTOKOLLFILENS SISTA
RAD.

TNC:n kan bara berédkna tidsskillnaden (TDIFF) nar du har
utfort ett komplett inlarningsskar. Annars forblir kolumnen
tom.

Q TNC registrerar den totala bearbetningstiden for alla

Gor pa foljande satt for att selektera filen <name>.H.AFC2.DEP:

Valj driftart Programkérning blockfoljd
a Véxla softkeyraden

i Valj tabellen for AFC-installningar

:::: Visa protokollfil

ut-
VARDERING

Verktygsbrott-/Verktygsforslitning 6vervakning

maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er

Q Denna funktion maste friges och anpassas av
maskinhandbok.

Med funktionen brott-/forslitningsévervakning kan en skarrelaterad
verktygsbrottdetektering realiseras vid aktiv AFC.

Via funktioner som kan definieras av maskintillverkaren kan du
definiera det procentuella vardet for forslitnings- och brottdetektering
i forhallande till den nominella effekten.

Nar spindeleffektens gransvarde under- eller dverskrids utfér TNC:n
ett NC-stopp.

Overvaka spindeleffekt

maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er

O Denna funktion maste friges och anpassas av
maskinhandbok.

Med funktionen for dvervakning av spindeleffekt kan
spindelbelastningen dvervakas pa ett enkelt satt for att exempelvis
detektera 6verbelastning i férhallande till spindeleffekten.

Funktionen ar oberoende av AFC, alltsa inte skarrelaterad och inte
beroende av inlarningsskar. Via en funktion som kan definieras av

maskintillverkaren behdver enbart det procentuella gransvardet for
spindeleffekten i férhallande till den nominella effekten definieras.

Nar spindeleffektens gransvarde under- eller dverskrids utfor TNC:n
ett NC-stopp.
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dampning ACC (software-option)

iv vibrations

11.7 Akt

11.7 Aktiv vibrationsdampning
ACC (software-option)

Anvandningsomrade

maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er

@ Funktionen ACC maste friges och anpassas av
maskinhandbok.

Vid grovbearbetning (med hog effekt) uppstar stora fraskrafter.
Beroende pa verktygets varvtal, de resonanser som férekommer i
verktygsmaskinen och spanvolymen (skéarkraften vid frasning) kan
"vibrationer" uppkomma. S&dana vibrationer belastar maskinen
mycket, vilket resulterar i fula marken pa arbetsstyckets yta. Aven
verktyget slits snabbt och ojamnt pé& grund av vibrationerna, i
extremfall kan det till och med leda till verktygsbrott.

For att reducera en maskins vibrationsbenagenhet erbjuder
HEIDENHAIN nu en effektiv reglerfunktion ACC (Active Chatter
Control). Vid tung bearbetning ger anvandning av denna reglerfunktion
sarskilt positiva effekter. Med ACC ar vasentligt hdgre skarkraft majlig.
Beroende pa maskintyp kan samtidigt spanvolymerna ¢kas med upp
till 25 % och i ibland till och med annu hogre. Samtidigt minskar du
belastningen for maskinen och okar verktygets livslangd.

och ar sarskilt effektivinom detta omrade. Om ACC aven
ger fordelar vid normal grovbearbetning behdver du testa
genom ldmplig utprovning.

@ Beakta att ACC ar speciellt utvecklad for tung bearbetning

Aktivera/deaktivera ACC

For att aktivera ACC behover du i TOOL.T satta kolumnen ACC till 1 for
det aktuella verktyget och i kolumnen CUT. anger du antal skar for
verktyget. Ytterligare installningar behdvs inte. Nar ACC &r aktiv, visar
TNC:n en en symbol i positionspresentationen.

For att deaktivera ACC behover du satta kolumnen ACC till O.
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11.8 Skapa textfiler

Anvandningsomrade

I TNC:n kan man skapa och bearbeta texter med en text-editor.

Typiska anvandningsomraden:

Spara erfarenhetsvarden

Dokumentera bearbetningsprocedurer

Skapa formelsamlingar

Textfiler ar filer av typ .A (ASCIl). Om man vill bearbeta andra filer
konverterar man forst dessa till typ .A.

Textfiler ar filer av typ .A (ASCII). Om man vill bearbeta andra filer,

FE R A

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM .1 Z X-90 v-80 2-40
BLK FORM .2 X+80 V+30 Z+@

10

11

12

13 FSELECT 2
4 FCT DR+ R1@ PDX+d PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,S

18 FCT DR- R8@ CCX+D CCY+@

19 FSELECT 1

2@ FCT DR- R7,5

21 FCT DR+ RS0 CCX-B9,282 CCY-40

anvander man hjalpverktyget Mousepad (se “Visa och bearbeta & ISR

textfiler” pa sida 144).

Oppna och lamna textfiler

Valj driftart Programinmatning/Editering

23 FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+@ D20
2

25 FCT DR- R7@ CCX-59,282 CCY-48
7

R?,

27 FCT DR- R8O CCX+@ CCY+@
28 FSELECT 1

29 FCT DR- R7,5

30 FCT DR+ RGD CCX+@ CCY+80

MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING

Seoe NASTA sISTA
ORD ORDET
SKRIV GUR g

SIDA

SIDA

BORJAN

sLuT

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT
Visa filer av typ .A: Tryck forst pa softkey VALJ TYP och darefter pa

softkey VISA A

Valj fil och 6ppna den med softkey VALJ eller knappen ENT eller
O6ppna en ny fil: Ange ett nytt namn och bekrafta med knappen ENT

Nar man vill lamna texteditorn kallar man upp filhanteringen och valjer

en fil med en annan filtyp, sdsom exempelvis ett

bearbetningsprogram.

Forflyttning av markoren

Softkey

Flytta markoren ett ord till hoger

NASTA
ORD
=

Flytta markéren ett ord till vanster

SISTA
ORDET

Flytta markoren till nésta sida

SIDA

Flytta markoren till fdregdende sida

SIDA

Flytta markéren till filens borjan

BORJAN

Flytta markoren till filens slut

SLUT
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11.8 Skapa textfiler

Editeringsfunktioner Knapp
Pabdrja en ny rad
RET
Raderar tecknet till vanster om markdren
llansl|
Infoga ett mellanslag once

Véxla mellan stora och sma bokstaver

Editera text

| texteditorns forsta rad befinner sig ett informationsfélt som visar
filnamnet, markodrens position och cursorns (eng. insattningspunkt)

skrivsatt:

Fil: Textfilens namn

Rad: Markdrens aktuella radposition

Kolumn: Markdrens aktuella kolumnposition

INSERT: Nya tecken infogas

OVERWRITE: Nya tecken skrivs 6ver den befintliga texten vid

insattningspunkten

Texten infogas pa det stalle som markoéren befinner sig for tillfallet.
Med pilknapparna kan markéren forflyttas till en godtycklig position i

textfilen.

Raden som markdéren befinner sig i framhévs med en annan féarg. En
rad far innehalla maximalt 77 tecken och bryts med knappen RET

(Return) eller ENT.
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Radera tecken, ord och rader samt aterinfoga 3
Med texteditorn kan man radera hela ord och rader fér att sedan infoga (=
dem pa ett annat stille. ">'<"
Forflytta markoren till ordet eller raden som skall raderas och 3
déarefter infogas pa ett annat stélle ©
Tryck pa softkey RADERA ORD alt. RADERA RAD: Texten tas bort o
och sparas temporart L]
Flytta markoren till den position dar texten skall aterinfogas och =<
tryck pa softkey INFOGA RAD/ORD (]
(eo)
Funktion Softkey -—
F
Radera rad och lagra temporart RADERA
Radera ord och lagra temporart RADERA
Radera tecken och lagra temporart RADERA
Aterinfoga rad eller ord efter radering nrosa

RAD 7/
ORD
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11.8 Skapa textfiler

Bearbeta textblock

Man kan kopiera, radera och &terinfoga textblock av godtycklig storlek.

For att gora detta markerar man alltid forst det dnskade textblocket:

Markera textblock: Forflytta markéren till tecknet som
textmarkeringen skall bérja vid

Tryck pa softkey MARKERA BLOCK

Forflytta markoren till tecknet dér textmarkeringen
skall sluta. Om man flyttar markéren med pil-
knapparna direkt nedat eller uppat s kommer hela
textraderna som ligger daremellan att markeras
fullstdndigt — den markerade texten framhéavs med en
annan farg

MARKERA
BLOCK

Efter det att man har markerat dnskat textblock vidarebearbetar man
texten med foljande softkeys:

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

BEGIN PGM 3516 MM

CoNOmAUNR®
=
N
N
s
El
s

v+
10 FC DR- R8O CCX+® CCY+0
1

1 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R@ CCX+69,282 CCY-40

13 FSELECT 2
14 FCT DR+ R10@ PI
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ Ci
17 FCT DR- R7,5

DX+2 PDY+@ D20

CX+69,282 CCY-40

18 FCT DR- R8@ CCX+

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?,5
21 FCT DR+ R9® C
22 FSELECT 2

23 FCT DR+ R10 P
24 FSELECT 2

25 FCT DR- R78 C
26 FCT DR- R?,!

CX-69,282 CCY-40
DX+2 PDY+@ D20

CX-69,282 CCY-40

27 FCT DR- R88 CCX

28 FSELECT 1
29 FCT DR- R?

-5
30 FCT DR+ RE@ CCX+Q CCY+80

+ [

Ll =)

gl

S
[+]

MARKERA K‘-UITPP INFOGA

BLOCK

BLOCK BLOCK BLOCK

KOPIERA

KOPIERA
TILL FIL

g ={m

I”’)ﬂ
e
E
E

[OFF]

)
L]

INFOGA
FRAN FIL

Funktion Softkey
Radera markerat block och lagra temporart e
Lagra markerat block temporart, utan att radera rosa
(kopiera) aLock

Néar det temporéart lagrade textblocket skall infogas péa ett annat stalle
utfér man féljande steg:

Forflytta markéren till en position dar det temporért lagrade
textblocket skall infogas
Tryck pa softkey INFOGA BLOCK: Texten infogas

INFOGA
BLOCK

Sa lange texten ar temporart lagrad kan man infoga den ett godtyckligt
antal ganger.
Overfor markerat block till en annan fil

Markera textblocket pa tidigare beskrivet satt

Tryck pa softkey KOPIERA TILL FIL. TNC:n visar
dialogen Maifil =

KOPIERA
TILL FIL

Ange mélfilens sdékvag och namn. TNC:n infogar det
markerade textblocket i malfilen. Nér det inte
existerar ndgon malfil med det angivna namnet sa
kommer TNC:n att skriva in den markerade textenien
ny fil

Infoga en annan fil vid markérpositionen

Forflytta markoren till positionen, vid vilken den andra filen skall
infogas

Tryck pa softkey INFOGA FRAN FIL. TNC:n visar
dialogen Filnamn =

INFOGA
FRAN FIL

Ange namn och sdkvéag for filen som skall infogas
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Soka textdelar

Med texteditorns s6kfunktion kan man finna ord eller teckenkedjor. wwueLL ot | PROGRAM INMATNING
TNC:n erbjuder tva majligheter. SOK TEXT : N

FCIE )

@ BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-90 ¥-80 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+390 Y+80 Z+0
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
s

5

2

8

Soka aktuell text

Med sokfunktionen skall man hitta ett ord, som motsvarar ordet som
markoren befinner sig i:

L 2-20 Re F MAX
L X+2 Y+100 R® F MAX M3
L 2-20 Re F MAX
L X+2 Y+80 RL F250
9 FPOL X+0 Y+0
10 FC DR- R8@ CCX+@ CCY+d

Forflytta markoren till dnskat ord 15 Femgsy g cowesmen covde ey
. }; EEELESI 510 PDX+@ PDY+® D20
Valj sékfunktionen: Tryck pa softkey SOK M =52 B cmem o

17 FCT DR- R?,5 S

2 ~ 18 FCT DR- RGO COX+D COV4D @ %
Tryck pé softkey SOK AKTUELLT ORD B s

. .- . o 5;100% |
Lamna sokfunktionen: Tryck pa softkey SLUT = :Zi; 10 OO %N

26 FCT DR- R7»!
Soka godtycklig text 28 FeEECT i @3

Valj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK. TNC:n visar dialogen Sék

SoK STORA-/
. AKTUELLT | sMA BoksT UTFER SLUT
text: NamMy Pa

Skriv in den sokta texten
Sok text: Tryck pa softkey UTFOR
Lamna sokfunktionen, tryck pa softkey SLUT
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11.9 Arbeta med skardatatabeller

11.9 Arbeta med skardatatabeller

Hanvisning

TNC:n maste forberedas for arbete med skardatatabeller

@ av maskintillverkaren.

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna funktioner
tillgangliga - alternativt fler funktioner tillgangliga. Beakta

anvisningarna i Er maskinhandbok.

Anvandningsomrade

Via skardatatabeller, i vilka godtyckliga kombinationer av

arbetsstyckes-/skarmaterial finns definierade, kan TNC:n berékna
spindelvarvtal S och banhastighet F med hjélp av skérhastighet V och
matning per tand fz. Grundldggande for berakningen ar att man anger
arbetsstyckets material i programmet samt olika verktygsspecifika

egenskaper i verktygstabellen.

maste man ha aktiverat den verktygstabell, fran vilken

O Innan man later TNC:n berakna skardata automatiskt
TNC:n skall hamta de verktygsspecifika uppgifterna, i

driftart programtest (status S).

Editeringsfunktioner for skardatatabeller Softkey

Infoga rad

INFOGA
RAD

DATEI: TOOL.T MM

T R CUT TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL  HSS PRO1
4

DATEI: PRO1.CDT

NR  WMAT - TMAT Vel F1
2 STe5 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4 ..
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

Radera rad

RADERA
RAD

Ga till borjan pé nasta rad

NASTA
RAD

Sortera tabell

SORTERA
B10CK-
NUMMER

Kopiera markerat falt (andra softkeyraden)

KOPIERA

FALT

Infoga kopierat félt (andra softkeyraden)

INFOGA

FALT

Editera tabellformat (andra softkeyraden)

FORMAT
EDITERA
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Tabeller for arbetsstyckets material

Man definierar arbetsstyckesmaterial i tabellen WMAT.TAB (se
bilden). WMAT.TAB lagras standardmassigt i katalogen TNC:\ och kan
innehalla ett godtyckligt antal materialnamn. Materialnamnen far vara
maximalt 32 tecken l&nga (dven mellanslag). TNC:n visar innehallet i
kolumnen NAME nar man bestammer arbetsstyckets material i
programmet (se efterfoljande avsnitt).

=

Om man vill férandra standardtabellen for
arbetsstyckesmaterial, maste man kopiera denna till en
annan katalog. Annars skrivs dina andringar éver med
HEIDENHAIN-standarddata vid en mjukvaru-uppdatering.
Definiera i sadana fall sokvagen i filen TNC.SYS med
nyckelord WMAT= (se “Konfigurationsfil TNC.SYS", sida
413).

For att forhindra dataforlust skall man ta en backup pa filen
WMAT.TAB med jamna intervaller.

Ange arbetsstyckets material i NC-programmet

| NC-programmet valjer man arbetsstyckets material ur tabellen
WMAT.TAB med hjalp av softkey WMAT:

SPEC
FCT

PROGRAM-
MALLAR

uMAT

VALJS
FONSTER

Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

Vlj grupp PROGRAM-MALLAR.

Programmera arbetsstyckets material: Tryck pa

softkey WMAT i driftart Programinmatning/Editering.

Visa tabellen WMAT.TAB: Tryck pa softkey URVAL
FONSTER, TNC:n visar arbetsstyckesmaterialen som
finns lagrade i WMAT.TAB i ett Overlagrat fonster

Valj arbetsstyckets material: Forflytta markéren med
pilknapparna till det dnskade materialet och bekrafta
med knappen ENT. TNC:n éverfor
arbetsstyckesmaterialet till WMAT-blocket

Avsluta dialogen: Tryck pa knapp END

Om man andrar WMAT-blocket i ett program kommer
TNC:n att visa ett varningsmeddelande. Kontrollera om
skardata som lagrats i TOOL CALL-blocket fortfarande ar

giltiga.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3

CONDNAUNRS

NAMN 7

Til: LNAT TAB
NAME,

116 Tcro=
14 NiCr 14

58 Crv 4

DoC
Werkz.-Stahl 1.2519
Einsatz-Stahl 1.5752
Werkz.-Stahl 1.2562
Einsatz-Stahl 1.5919
Baustahl 1.7337

Verg.-Stahl 1.8161

EDITERA PROGRAM-TABELL

BORJAN

sLuT

SIDA SIDA

INFOGA
RAD.

RADERA
RAD

NASTA
RAD

LISTA

FORMULAR
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11.9 Arbeta med skardatatabeller

Tabell for verktygsskarets material

Man definierar vertygsskarsmaterial i tabellen TMAT.TAB. TMAT.TAB
lagras standardmassigt i katalogen TNC:\ och kan innehélla ett
godtyckligt antal skdrmaterialnamn (se bild). Skarmaterialnamnet far
vara maximalt 16 tecken langt (d&ven mellanslag). TNC:n visar
innehallet i kolumnen NAME nar man bestdmmer verktygets
skarmaterial i verktygstabellen TOOL.T.
Om man vill férandra standardtabellen for
@ verktygsmaterial, maste man kopiera denna till en annan
katalog. Annars skrivs dina andringar éver med
HEIDENHAIN-standarddata vid en mjukvaru-uppdatering.
Definiera i sadana fall sokvagen i filen TNC.SYS med
nyckelord TMAT= (se “Konfigurationsfil TNC.SYS", sida
413).

For att forhindra dataforlust skall man ta en backup pa filen
TMAT.TAB med jamna intervaller.

Tabell for skardata

Man definierar kombinationer av arbetsstyckes- och skarmaterial med
tillhérande skérdata i en tabell med efternamnet .CDT (eng. cutting
data file: skardatatabell; se bilden). Du kan sjélv fritt konfigurera
uppgifterna i skdrdatatabellen. Forutom kolumnerna NR, WMAT och
TMAT, vilka alltid kravs, kan TNC:n hantera upp till fyra kombinationer
av skérhastighet (V) och matning (F).

| katalogen TNC:\ finns standardtabellen fér skardata FRAES_2.CDT
lagrad. Man kan editera och utdéka FRAES_2.CDT godtyckligt eller
lagga till ett godtyckligt antal skardatatabeller.
Om man vill férdndra standardtabellen for skardata, maste
@ man kopiera denna till en annan katalog. Annars skrivs
dina dndringar 6ver med HEIDENHAIN-standarddata vid
en mjukvaru-uppdatering (se "Konfigurationsfil
TNC.SYS", sida 413).

Alla skardatatabeller maste finnas lagrade i samma
katalog. Om katalogen inte &r standardkatalogen TNC:\,
maste man ange sokvagen till de egna skardatatabellerna
i filen TNC.SYS efter nyckelordet PCDT=.

For att forhindra dataforlust skall man ta en backup pa sina
skardatatabeller med jamna intervaller.
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EDITERA PROGRAM-TABELL

NAMN ?
[ HM beschichtet
1 HC-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet
3 HSS
a HSSE-CoS HSS + Kobalt
5 HSSE-Co8 HSS + Kobalt
5 HSSE-C08-TiN HSS + Kobalt
7 HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet
8 HSSE/TiN TiN-beschichtet
9 HT-P15 Cernet
10 HT-M15 cernet 1 i
11 HU-K15 HM unbeschichtet g
1z HU-K25 HM unbeschichtet g ¥
13 HU-P25 HM unbeschichtet 4
14 HU-P35 HM unbeschichtet
15 Hartmetall Uollhartmetall 5
20
g+
s1e0x |
e
OFF]  on
o
=
BORJIAN sLut sIDA sIoa e R e
RAD RAD RAD FORMULAR
wANUELL DRIFT | R R R CIG R SR A B S
MATERIAL, ARBETSSTYCKE?
) EIMCESVMM HSSE/T iN a0 0,016 55 0,020
1 St 33-1 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020
2 St 33-1 HC-P25 100 0,200 130 0,250
3 St 37-2 HSSE-CoS 20 0,025 45 0,030
a St 37-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020
5 St 37-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
5 St 50-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
7 St 50-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020
8 St 50-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
9 St Bo-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
10 St 60-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020 T n
11 St B0-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250 e
12 c 15 HSSE-CoS 20 0,090 45 0,050 =
13 c 15 HSSE/TiCN 26 0,090 35 0,050 g
14 c 15 HC-P35 70 0,090 100 0,050
15 c as HSSE/TiN 26 0,090 35 ©,050 5
17 c a5 HC-P35 70 0,090 100 0,050 @37
18 c 8o HSSE/TiN 26 0,090 35 0,050
18 c 60 HSSE/TiCN 26 0,040 35 ©,050
20 c 8o HC-P35 70 0,090 100 0,050
21 GG-20 HSSE/TiN 22 0,100 32 2,150 Steex |
22 oo-z0 HaSE/Ti0N b 0l0q0 e 0,050 @
23 66-20 HC-P35 100 0,090 130 0,050
24 66-40 HSSE/TiN 22 0,100 32 0,150 Lol
25 66-40 HSSE/TiCN a0 0,090 50 0,050
26 66-40 HC-P35 100 0,090 130 0,050 s |
27 66G-40 HSSE/TiN 14 0,045 21 0,040 ® .‘% B
28 GGG-40 HSSE/TiCN 21 0,045 365 0,040 s
29 GGG-40 HC-P35 100 0,090 130 0,050 =
BORJAN sLut SIDA sIoA e e e
RAD RAD RAD FORMULAR
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Lagga in nya skardatatabeller
Valj driftart Programinmatning/Editering
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Valj katalogen som skéardatatabellerna alltid skall lagras i (standard:
TNCN
Ange ett godtyckligt filnamn och filtypen .CDT, bekrafta med
knappen ENT
TNC:n 6ppnar en standard-skérdatatabell eller visar i den hogra
bildskarmshalvan olika tabellformat (maskinberoende), vilka &r olika
betraffande antal skarhastigheter/matningskombinationer. Forflyttai
detta fall markéren med pilknapparna till det dnskade tabellformatet
och bekrafta med knappen ENT. TNC:n genererar en ny tom
skardatatabell

Erforderliga uppgifter i verktygstabellen

Verktygsradie - kolumn R (DR)

Antal skér (endast vid frasverktyg) - kolumn CUT

Verktygstyp — kolumn TYP

Verktygstypen paverkar berakningen av matningshastigheten:
Frasverktyg: F=S-f; -z

Alla andra verktyg: F =S - f

S: Spindelvarvtal

fz: Matning per tand

fy: Matning per varv

z: Antal skar

Verktygsskarmaterial — kolumn TMAT

Namn pa skardatatabellen som skall anvandas for detta verktyg —
kolumn CDT

Man véljer verktygstypen, verktygsskdrmaterialet och namnet pa

skardatatabellen via softkeys i verktygstabellen (se "“Verktygstabell:

Ytterligare verktygsdata for automatisk varvtals-
/matningsberdkning”, sida 184).

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.9 Arbeta med skardatatabeller

Tillvagagangssatt vid arbete med automatisk
berakning av varvtal/matning

1

2
3

Om uppgift inte redan finns: Ange arbetsstyckets material i filen
WMAT.TAB

Om uppgift inte redan finns: Ange skdrmaterialet i filen TMAT.TAB

Om uppgift inte redan finns: Ange alla for skardataberakningen
erforderliga verktygsspecifika uppgifter i verktygstabellen:

Verktygsradie

Antal skar

Verktygstyp

Verktygsmaterial

Till verktyget horande skardatatabell
Om uppgift inte redan finns: Ange skardata i en godtycklig
skardatatabell (CDT-fil)

Driftart test: Aktivera verktygstabellen fran vilken TNC:n skall
hdmta de verktygsspecifika uppgifterna (status S)

| NC-programmet: Ange arbetsstyckets material via softkey
WMAT

| NC-programmet: Lat spindelvarvtal och matning beraknas
automatiskt via softkey i T-blocket

Dataoverforing av skardatatabeller

Om man laser ut en fil av filtypen .TAB eller .CDT via ett externt
datasnitt kommer TNC:n dven att lasa ut tabellens strukturdefinition.
Strukturdefinitionen bérjar med raden #STRUCTBEGIN och slutar med
raden #STRUCTEND. De enskilda kodordens betydelse kan utldsas i
tabellen "Struktur-kommando". Efter #STRUCTEND lagrar TNC:n
tabellens egentliga innehall.
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Konfigurationsfil TNC.SYS

Man méste anvanda konfigurationsfilen TNC.SYS nar de egna
skardata-tabellerna inte finns lagrade i standard-katalogen TNC:\. Da
fastldgger man sokvagen till de egna skardata-tabellerna i TNC.SYS.

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

Uppgifter i TNC.SYS  Betydelse

WMAT= Sokvag till tabeller for
arbetsstyckesmaterial

TMAT= Sokvég till tabeller for skarmaterial

PCDT= Sokvég till tabeller for skardata

Exempel pa TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.1 Exekvering av CAM-program

12.1 Exekvering av CAM-program

Om du skapar NC-program externt via ett CAM-system, ska du beakta
de rekommendationer som kommer i féljande avsnitt. Darmed kan du
pa basta maojliga satt utnyttja TNC:ns kraftfulla rérelsereglering och i
regel uppna battre ytor pa arbetsstycken med dnnu kortare
bearbetningstid. Att ndmna i synnerhet ar att TNC:n uppnéar en hog
konturnoggrannhet trots den héga bearbetningshastigheten.
Anledningen till det ar TNC:ns realtidsoperativsystem HeROS 5, som
pa ett mycket bra satt kan exekvera NC-program med hdg punkttathet.

Fran 3D-modell till NC-program

Processen for att skapa ett NC-program fran en CAD-modell kan
forenklat beskrivas pa foljande satt:

CAD: skapa modell

Konstruktionsavdelningen tar fram en 3D-modell for arbetsstycket
som skall bearbetas. | basta fall &r 3D-modellen konstruerad i mitten
av toleransbandet.

CAM: Generera bana, verktygskompensering
CAM-programmeraren faststaller bearbetningsstrategin fér omradet
for det arbetsstycke som skall bearbetas. CAM-systemet berdknar
sedan banorna for verktygsrorelserna utifran ytorna pd CAD-
modellen. Dessa verktygsbanor bestar av enskilda punkter, som
blivit berdknade av CAM-systemet genom att de ytor som ska
bearbetas med hanseende till kordafel och toleranser approximeras
pa basta satt. Sa uppstar ett maskinneutralt NC-program, det sa
kallade CLDATA (cutter location data) En postprocessor anpassad
med hansyn tagen till maskinen och styrsystemet, skapar utifran
CLDATA ett maskin- och styrsystemsspecifikt NC-program som
CNC-styrningen kan exekvera. Postprocessorn ar den centrala
kopplingen mellan CAM-systemet och CNC-styrsystemet.

TNC: rorelsereglering, toleransévervakning, hastighetsprofil
TNC:n berdknar rorelserna for de enskilda maskinaxlarna och den
hastighetsprofil som behdvs utifran de i NC-programmet definierade
punkterna. Kraftfulla filterfunktioner bereder och gléattar konturen sé
att TNC:n héller sig inom den maximalt tillatna banavvikelsen.

Mekatronik: matningsreglering, servoteknik, maskin

Med hjalp av servosystemet omvandlar maskinen de av TNC:n
berdknade rérelserna och hastighetsprofilerna till reella
verktygsrorelser.
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Att tanka pa vid konfigurationen av
postprocessorn

Satt generellt alltid datapresentationen for axelpositionerna pa fyra
decimaler. Darmed forbéattras kvaliteten av NC-datat och
avrundningsfel, som kan ge synbar paverkan péa arbetsstyckets yta,
undviks

Satt generellt alltid datepresentationen for bearbetning med
ytnormalvektorer (LN-block, bara Klartext-Dialogprogrammering) till
sju decimaler

Satt toleransen i cykel G62 sa att standardforhallandet ar minst
dubbelt sé stort som det definierade kordafelet i CAM-systemet.
Beakta aven informationen i funktionsbeskrivningen for cykel G62,
se "Bruksanvisning cykelprogrammering, kapitel Cykler:
Specialfunktioner”

Ett i CAM-programmet fér hégt valt kordafel kan, beroende péa
konturkrékningen, leda till for langa NC-blockavstand och darmed
stora riktningsandringar. Vid exekvering kan det leda till
matningsavbrott i blockdvergangarna. Regelbundna accelerationer
(lika med 6verfoéring av kraft), orsakat av ojdmn matning i det
inhomogena NC-programmet, kan leda till odnskade svéngningar i
maskinstrukturen

De fran CAM-systemet berdknade banpunkterna kan férbindas med
cirkelblock istéllet for ratlinjeblock. TNC:n beraknar internt cirklar
mer exakt an vad som ar definierbart genom inmatningsformatet

Ange inga mellanpunkter for exakt raka banor. Mellanpunkter, som

inte ligger exakt pa den raka banan, kan ge synbar paverkan pa
arbetsstyckets yta

P& krokningsdévergangar (horn) ska det enbart ligga en NC-datapunkt

Undvik permanent korta blockavstand. Korta blockavstand uppstar i
CAM-systemet genom starka krokningsandringar av konturen vid
samtidigt mycket sma kordafel. Exakt raka banor kréver inga korta
blockavstand, som oftast tvingas fram fran CAM-systemet genom
de konstanta punktangivelserna.

Undvik en exakt synkron punktférdelning pa ytor med jamn
krokning, da& det annars kan skonjas ett monster pa arbetsstyckets
yia.

Vid 5-axliga simultanprogram: undvik att mata ut samma position
flera ganger, nar det enbart ar verktygvinkeln som skiljer

Undvik att skriva ut matningen i varje NC-block. Detta kan paverka
TNC:ns hastighetsprofil negativt

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-block med variabla
matningsdefinitioner

1 Q50 = 7500 ; MATNING POSITIONERING
2 Q51 = 750 ; MATNING DJUP

3 Q52 = 1350 ; MATNING FRASNING

coe

25 GO0 G40 Z+250

26 G01 X+235 Y-25 FQ50

27 7+35,5

28 7+33.2571 FQ51

26 X+231.7562 Y-24.9573 Z+33.3978 FQ52
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Ytterligare hjdlpsamma postprocessor-konfigurationer for
maskinanvandaren:

Skilj matningar for forpositionering, bearbetning och
nedmatningshastighet och definiera dessa med en Q-parameter i
programmets borjan

For battre struktur av stora NC-program kan du anvanda
strukturfunktionen i TNC: Se "Strukturera program”, sida 154

For att dokumentera NC-programmet anvand
kommentarsfunktionen i TNC: Se "Infoga kommentarer”, sida
152

For bearbetning av hal och enkla fickgeometrier kan du anvénda
de ménga cyklerna som finns tillgangliga i TNC:n: Se
bruksanvisning Cykelprogrammering

Ange konturer med verktygsradiekompensering G41/642 vid
passningar: Se “"Kompensering for verktygsradie”, sida 211. Med
hjélp av det kan maskinanvandaren enkelt genomfdra nédvandiga
korrigeringar

12.1 Exekvering av CAM-program
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Att tanka pa vid CAM-programmering

Beakta vid definitionen av grovbearbetningen, att

@ summan av dem i CAM-systemet definierade kordafelen
och toleranserna i cykel G62 &r mindre an den definierade
bearbetningsarbetsméanen. Darigenom éar det faststallt att
inga konturavvikelser kan uppsta.

Beakta vid definitionen av finbearbetningar, att det i CAM-
systemet definierade kordafelet inte &r stérre dn 5 um. |
cykel G62 anvands en passande tolerans T vilken ar 1,3 till
5 ganger storre.

Anpassa kordafelet i CAM-programmet beroende av bearbetningen:

Grovbearbetning med preferens till hastighet

Anvand hogre varden for kordafel och dartill passande tolerans i
cykel G62. Avgorande for bada vardena ar det Gvermatt konturen
kraver. Normala varden for toleransen i cykel G62 ligger i omradet
mellan 0,05 och 0,3 mm. Ett typiskt kordafel i CAM-programmet
ligger i omradet fran 0,004 till 0,030 mm. Om det finns en
specialcykel till férfogande i din maskin, stall in
grovbearbetningsmode. | grovbearbetningsmode koér maskinen i
regel med stora ryck och hdga accelerationer

Finbearbetning med preferens till hog noggrannhet

Anvand sma kordafel och dartill passande liten tolerans i cykel
(G62. Datatatheten méaste vara sé& hog att TNC:n kan kanna igen
Overgangar och horn exakt. Normala varden for toleransen i cykel
G62 ligger i omradet mellan 0,002 och 0,006 mm. Ett typiskt
kordafel i CAM-programmet ligger i omradet fran 0,001 till

0,004 mm. Om det finns en specialcykel till férfogande i din
maskin, stall in finbearbetningsmode. | finbearbetningsmode kor
maskinen i regel med lagre ryck och lagre accelerationer

Finbearbetning med preferens till hog ytjamnhet

Anvand sma kordafel och dartill passande storre tolerans i cykel
G62. Darmed glattar TNC:n konturen mer. Normala varden for
toleransen i cykel G62 ligger i omradet mellan 0,010 och

0,020 mm. Definiera inte kordafelet i CAM-programmet hogre én
0,005 mm. Om det finns en specialcykel till férfogande i din
maskin, stall in finbearbetningsmode. | finbearbetningsmode kor
maskinen i regel med lagre ryck och lagre accelerationer

12.1 Exekvering av CAM-program
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12.1 Exekvering av CAM-program

Vid langsamma beabetningsmatningar eller konturer med stora
radier kan du definiera kordafelet ca. tre till fem ganger mindre an
toleransen T i cykel G62. Definiera dessutom det maximala
punktavstandet mellan 0,25 och 0,5 mm

Aven vid hdgre bearbetningsmatningar rekommenderas i krokta
konturomraden inte punktavstadnd stoérre an 2.5 mm.

Vid raka konturelement racker en NC-punkt i borjan och i slutet av
den raka rorelsen, undvik uppgifter om mellanpositioner

Vid 5-axliga simultanprogram, undvik att forhallandet mellan
linjaraxelblockslangden férandras mycket mot
rotationsaxelblockslangden. Darigenom kan stora
matningsreduceringar for verktygets utgdngspunkt (TCP) uppsta

Matningsbegransningen for kompenseringsrorelser (t.ex. med M128
F..., se "Bibehéll verktygsspetsens position vid positionering av
rotationsaxlar (TCPM): M128 (Software-option 2)", sida 451) skall du
enbart anvanda i undantagsfall. Matningsbegransningen for
kompenseringsrorelser kan orsaka starka matningsreduceringar for
verktygets utgangspunkt (TCP).

Rekommendationen ar att generera NC-program for 5-axlig
simultanbearbetning med fullradiefras i forhallande till kulans
centrum. NC-data blir ddrigenom i regel jamnare. Dessutom kan du
i cykel G62 stélla in en hogre rundaxeltolerans TA (t.ex. mellan 1 och
3 grader) for ett &nnu jdmnare matningsférlopp av verktygets
utgangspunkt (TCP)

Generera NC-program for 5-axlig simultanbearbetning med torus-
eller radiefrasar i forhallande till kulans sydpol och valj en mindre
rotationsaxeltolerans Ett normalt varde ar exempelvis 0.1 grader.
Avgorande for rotationsaxeltoleransen ar dock den maximalt tilldtna
konturavviklsen. Denna konturavvikelse beror i sin tur pa verktygets
snedstallning, verktygsradien och verktygets ingreppsdjup. Vid 5-
axlig valsfrasning med en pinnfrds kan den maximalt méjliga
konturavvikelsen T beréknas direkt frén frasingreppsléngden L och
den tilldtna konturtoleransen TA:

T~KxLxTA K=0.0175[1/°]

Exempel: L=10mm, TA=0.1>T =0.0175 mm
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Ingreppsmojligheter i TNC:n

For att kunna paverka de CAM-genererade programmens beteende
direkt i TNC:n, finns Cykel G62 TOLERANS till férfogande. Beakta
informationen i funktionsbeskrivningen for cykel 32, se
"Bruksanvisning cykelprogrammering, kapitel Cykler:
Specialfunktioner”. Beakta dven sambandet med det i CAM-systemet
definierade kordafelet, se "Att tdnka pa vid CAM-programmering”,
sida 419

maskinens beteende till den aktuella bearbetningen via en
cykel, t.ex. Cykel 332 Tuning. Med cykel 332 kan
installningar for filter, accelerationer och ryck dndras.
Beakta din maskinhandbok.

C En del maskintillverkare ger mojlighet att anpassa
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Beispiel: NC-block cykel 32

95 G62 T0.05

P01 1 P02 5*
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® 12.2 Funktioner for fleraxlig

‘= bearbetning

wd

o o . . .

0 | detta kapitel finns TNC-funktioner som hoér ihop med fleraxlig

E bearbetning sammanfattade:

_8 TNC-funktion Beskrivning Sida

o PLANE Definiera bearbetningar i det tiltade bearbetningsplanet Sida 423
K PLANE/M128 Frasning med vinklat verktyg Sida 445
g M116 Matning for rotationsaxlar Sida 446
(e M126 Forflytta rotationsaxel ndrmaste vag Sida 447
-
ie M94 Reducera rotationsaxlars positionsvarden Sida 448
th M114 Bestam TNC:ns beteende vid positionering av rotationsaxlar Sida 449
g M128 Bestdm TNC:ns beteende vid positionering av rotationsaxlar Sida 451
E M134 Precisionsstopp vid positionering med rotationsaxlar Sida 454
:=; M138 Val av tiltaxlar Sida 454
LL M144 Ta hansyn till maskinkinematik Sida 455
N

N

F
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12.3 Plane-funktionen: Tippning av
bearbetningsplanet (software-

option 1)

Introduktion

frigiven av er maskintillverkare!

Q Funktionen for tiltning av bearbetningsplanet maste vara

Alla PLANE-funktioner, med undantag for PLANE AXIAL, kan
enbart anvandas tillsammans med verktygsaxel Z.

Die PLANE-funktionen kan endast anvandas i maskiner som
forfogar Over minst tva rotationsaxlar (bord eller/och
huvud). Undantag: Funktionen PLANE AXIAL kan du &ven
anvanda nar din maskin bara ar forsedd med en enda
rotationsaxel eller bara en enda rotationsaxel ar aktiv.

PLANE-funktionen (eng. plane = plan) ger dig tillgang till en kraftfull
funktion, med vilken du pa olika satt kan definiera tiltade

bearbetningsplan.

Alla PLANE-funktioner som finns tillgangliga i TNC:n beskriver det
Onskade bearbetningsplanet oberoende av vilka rotationsaxlar som din
specifika maskin ar utrustad med. Foljande mojligheter stér till

bearbetningsplanet (software-option 1)

i

férfogande:
Funktion Erforderliga parametrar Softkey Sida S
SPATIAL Tre rymdvinklar SPA, SPB, SPC spaTzAL Sida 426 (1]
g
PROJECTED Tva projektionsvinklar PROPR och PROMIN samt PROJECTED Sida 428 " —
rotationsvinkel ROT c
Q
EULER Tre Eulervinklar Precession (EULPR), Nutation EuLeR Sida 430 _9—
(EULNU) och Rotation (EULROT) S -
VECTOR Normalvektor for definition av planet och basvektor vECTOR Sida 432 c
for definition av den tiltade X-axelns riktning @ ﬂ=J
POINTS Koordinater for tre godtyckliga punkter pa planet FommTs Sida 434 _9
som skall tiltas s e
=
RELATIV Enstaka, inkrementalt verkande rymdvinkel ReL. sPA. Sida 436 c
LS =
.
AXIAL Upp till tre absoluta eller inkrementala axelvinklar axza Sida 437 o
A B, C RS c
L
RESET Aterstall PLANE-funktionen Reser Sida 426 a.
™
N
F
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12.3 Plane-funktionen

For att fortydliga skillnaderna mellan de olika definitionsmojligheterna
redan fore valet av funktion, kan kan starta en animering via en

softkey.

=)

424

Parameterdefinitionen fér PLANE--funktionen ar uppdelad i
tva delar:

De geometriska definitionerna av planet, skiljer sig at
mellan de olika varianterna av PLANE-funktionerna

Positioneringsbeteendet for PLANE-funktionen, vilket
skall ses som separerad fran plandefinitionen ar
identiskt for alla PLANE-funktioner(se "Bestdmma
positioneringsbeteende for PLANE-funktionen” pa sida
439)

Funktionen éverfor ar-position ar inte majlig vid aktivt tiltat
bearbetningsplan.

Om du anvander PLANE-funktionen vid aktiv M120, kommer
TNC:n att upphava radiekompenseringen och déarmed
aven funktionen M120 automatiskt.

PLANE-funktionen skall standardmassigt alltid aterstallas
med PLANE RESET. Inmatning av O i alla PLANE-parametrar
aterstaller inte funktionen fullstandigt.

Programmering: Exekvering av CAM-program, fleraxlig bearbetning @



Definiera PLANE-funktion

SPEC
FCT

TILTA
BEARB. -
PLAN

Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

Valj PLANE-funktion: Tryck péa softkey TILTA BEARB.-
PLAN: TNC:n visar de definitionsmojligheter som
finns tillgangliga i softkeyraden

Valj funktion vid aktiv animering

Aktivera animering: Vaxla softkey VALJ ANIMERING PA/AV till PA

Starta animering for olika definitionsmdjligheter: Tryck pa ndgon av
de tillgéngliga softkey-knapparna, TNC:n markerar den intryckta
softkeyn med en annan farg och startar den tillhérande animeringen

For att bekrafta den momentant aktiva funktionen: Tryck pa knappen
ENT eller tryck ater pa softkeyn for den aktiva funktionen: TNC:n
Oppnar dialogen och fragar efter erforderliga parametrar

Vilj funktion vid inaktiv animering

Valj dnskad funktion direkt via softkey: TNC:n fortsatter dialogen och
fragar efter erforderliga parametrar

Positionsvarde

Sa snart ndgon av PLANE-funktionerna har aktiverats, presenterar
TNC:n den berédknade rymdvinkeln i den utdkade statuspresentationen
(se bilden). | princip réknar TNC:n — oberoende av den anvanda PLANE-
funktionen — alltid tillbaka till rymdvinkel internt.

| mode restvag (RESTW) visar TNC:n vid vridning (mode MOVE eller TURN)
i rotationsaxeln végen till den definierade (resp. berdknade)
slutpositionen for rotationsaxeln.
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12.3 Plane-funktionen

Aterstilla PLANE-funktionen

Véxla in softkeyrad med specialfunktioner Beispiel: NC-block
FCT
_ _ _ 25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
seecteLLn V&lj TNC specialfunktioner: Tryck pa softkey
FUNKTTON. SPECIELLA TNC FUNKT.
i Valj PLANE-funktion: Tryck pa softkey TILTA BEARB.-
PLAN PLAN: TNC:n visar de definitionsmajligheter som

finns tillgangliga i softkeyraden

RESET Valj funktionen for att aterstalla: Darigenom ar PLANE-
funktionen aterstalld internt, for de aktuella
axelpositionerna andras ingenting av detta

Bestammer om TNC:n automatiskt skall forflytta
rotationsaxlarna tillbaka till grundpositionen (MOVE eller
TURN) eller inte (STAY), (se "Automatisk vridning:
MOVE/TURN/STAY (obligatorisk uppgift)” pa sida
439)

@ Avsluta inmatning: Tryck pé knappen END

MOVE

funktionen — eller en aktiv G80 — fullstédndigt (vinkel = 0 och

@ Funktionen PLANE RESET aterstaller den aktiva PLANE-
funktionen inaktiv). En dubblerad definition behovs inte.

Definiera bearbetningsplan via rymdvinkel: PLANE SPATIAL

Anvandningsomrade

Rymdvinkel definierar ett bearbetningsplan via upp till tre vridningar av
ett koordinatsystem, for detta finns tva synsatt, vilka bada alltid leder
till samma resultat.

Vridningar av det maskinfasta koordinatsystemet:
Vridningarnas ordningsfoljd sker forst runt den maskinaxeln C,
sedan runt maskinaxeln B, sedan runt maskinaxeln A.

Vridningar av det for tillfallet tiltade koordinatsystemet:
Ordningsfdljden for vridningarna sker forst runt maskinaxel C, sedan
runt den vridna axeln B, sedan runt den vridna axeln A. Detta synsatt
ar som regel enklare att forsta eftersom vridningarna av
koordinatsystemet genom att en rotationsaxeln féljer med &r
enklare att forestélla sig.

@ Att beakta fore programmering

Man maste alltid definiera alla tre rymdvinklar SPA, SPB och
SPC dven om négon &r vinkel 0.

Funktionssattet motsvarar 19, under forutsattning att
cykel 19 ar installd pa rymdvinkelinmatning i den specifika
maskinen.

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 439
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Inmatningsparametrar

SPATIAL

Rymdvinkel A?: Vridningsvinkel SPA runt den
maskinfasta axeln X (se bilden uppe till hdger).
Inmatningsomrade fran -359.9999° till +359.9999°

Rymdvinkel B?: Vridningsvinkel SPB runt den
maskinfasta axeln Y (se bilden uppe till hdger).
Inmatningsomrade fran -359.9999° till +359.9999°

Rymdvinkel C?: Vridningsvinkel SPC runt den
maskinfasta axeln Z (se bilden i mitten till hoger).
Inmatningsomrade fran -359.9999° till +359.9999°

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
"Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 439)

Anvéanda férkortningar

Forkortning Betydelse

SPATIAL eng. spatial = rymd

SPA spatial A: Vridning runt X-axeln
SPB spatial B: Vridning runt Y-axeln
SPC spatial C: Vridning runt Z-axeln

HEIDENHAIN iTNC 530

Beispiel: NC-block

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45
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427

bearbetningsplanet (software-option 1)

ippning av

T

12.3 Plane-funktionen

=



bearbetningsplanet (software-option 1)

ippning av

T

12.3 Plane-funktionen

Definiera bearbetningsplan via
projektionsvinkel: PLANE PROJECTED

Anvandningsomrade

Projektionsvinkel definierar ett bearbetningsplan genom inmatning av
tva vinklar, vilka kan bestdmmas genom projektion av
bearbetningsplanet som skall definieras i det forsta koordinatplanet
(Z/X vid verktygsaxel Z) och det andra koordinatplanet (Y/Z vid
verktygsaxel Z).

@ Att beakta fore programmering

Du kan bara anvanda projektionsvinkel nar
vinkeldefinitionen utgar fran en ratvinklig kub. Annars
uppstar forvrangningar av arbetsstycket:

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 439
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Inmatningsparametrar

PROJECTED

NC-block

Proj.-vinkel 1. Koordinatplanet?: Det tiltade
bearbetningsplanets projicerade vinkel i det
maskinfasta koordinatsystemets forsta koordinatplan
(Z/X vid verktygsaxel Z, se bilden uppe till hdger).
Inmatningsomréde frén -89,9999¢ till +89.9999°. 0°-
axeln ar det aktiva bearbetningsplanets huvudaxel (X
vid verktygsaxel Z, positiv riktning se bilden uppe till
hoger)

Proj.-vinkel 2. Koordinatplanet?:Det tiltade
bearbetningsplanets projicerade vinkel i det
maskinfasta koordinatsystemets andra koordinatplan
(Y/Z vid verktygsaxel Z, se bilden uppe till hdger).
Inmatningsomrade fradn -89.9999° till +89.9999°. 0°-
axeln ar det aktiva bearbetningsplanets
komplementaxel (Y vid verktygsaxel Z)

ROT-vinkel for tiltade Plan?: Vridning av det tiltade
koordinatsystemet runt den tiltade verktygsaxeln
(motsvarar innebdrden av en rotation med cykel 10
VRIDNING). Med rotationsvinkeln kan pa ett enkelt
satt bestdmma bearbetningsplanets huvudaxels
riktning (X vid verktygsaxel Z, Z vid verktygsaxel Y, se
bilden i mitten till héger). Inmatningsomrade fran 0°
till +360°

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
"Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 439)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 ROT+30 .....

Anvanda forkortningar

Forkortning Betydelse

PROJECTED eng. projected = projicerad
PROPR principal plane: Huvudplan
PROMIN minor plane: Komplementplan
ROT eng. rotation: Rotation

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.3 Plane-funktionen

Definiera bearbetningsplan via Eulervinkel:
PLANE EULER

Anvandningsomrade

Eulervinkel definierar ett bearbetningsplan genom upp till tre
vridningar i det vartefter redan tiltade koordinatsystemet. De tre
eulervinklarna definierades av den Schweiziska matematikern Euler.
Overfort till maskinkoordinatsystemet ger det foljande betydelser:

Precessionsvinkel Vridning av koordinatsystemet runt Z-axeln
EULPR

Nutationsvinkel Vridning av koordinatsystemet runt den av
EULNU precessionsvinkeln vridna X-axeln
Rotationsvinkel Vridning av det tiltade bearbeningsplanet runt
EULROT den tiltade Z-axeln

@ Att beakta fore programmering

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 439
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Inmatningsparametrar
PROJECTED Vrid.vinkel Huvudkoordinatplan?: Vridningsvinkel

EULPR runt Z-axeln (se bilden uppe till hdger). Beakta:

Inmatningsomrade ar -180.0000° till 180.0000°
0°-axeln ar X-axeln

Tiltvinkel verktygsaxel?: Tiltvinkel EULNU for
koordinatsystemet runt den av precessionsvinkeln
vridna X-axeln (se bilden i mitten till hdger). Beakta:

Inmatningsomrade ar 0° till 180.0000°
0°-axeln ar Z-axeln

ROT-vinkel for tiltade Plan?: Vridning EULROT av
det tiltade koordinatsystemet runt den tiltade Z-axeln
(motsvarar innebdrden av en rotation med cykel 10
VRIDNING). Med rotationsvinkeln kan man pa ett
enkelt satt bestdmma X-axelns riktning i det tiltade

bearbetningsplanet (se bilden nere till hdger). Beakta:

Inmatningsomréade ar 0° till 360.0000°
0°-axeln ar X-axeln

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
"Bestdamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 439)

NC-block

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Anvéanda férkortningar

Forkortning Betydelse

EULER Schweizisk matematiker som definierade de s&
kallade Euler-vinklarna

EULPR Precessions-vinkel: Vinkel som beskriver
vridningen av koordinatsystemet runt Z-axeln

EULNU Nutationsvinkel:Vinkel som beskriver vridningen
av koordinatsystemet runt den av
precessionsvinkeln vridna X-axeln

EULROT Rotationsvinkel: Vinkel som beskriver vridningen
av det tiltade bearbetningsplanet runt den tiltade
Z-axeln

HEIDENHAIN iTNC 530
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Definiera bearbetningsplan via tva vektorer:
PLANE VECTOR

Anvandningsomrade

Definitionen av ett bearbetningsplan via tva vektorer kan du anvénda
om ditt CAD-system kan berdkna det tiltade bearbetningsplanets
basvektor och normalvektor. En normaliserad inmatning behovs inte.
TNC:n beraknar normaliseringen internt, darfér kan du ange varden
mellan -99.999999 och +99.999999.

Den for definitionen av bearbetningsplanet nédvandiga basvektorn
bestdms med komponenterna BX, BY och BZ (se bilden uppe till hoger).
Normalvektorn bestams av komponenterna NX, NY och NZ.

@ Att beakta fore programmering

Basvektorn definierar huvudaxelns riktning i det tiltade
bearbetningsplanet, normalvektorn maste sta vinkelratt
mot det tiltade bearbetningsplanet och bestammer
darmed dess uppriktning.

TNC:n réknar internt fram de av dina inmatade varden
normerade vektorerna.

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 439
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Inmatningsparametrar

VECTOR

=

—

NC-block

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

X-komponent basvektor?: X-komponent BX for
basvektorn B (se bilden uppe till hoger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

Y-komponent basvektor?: Y-komponent BY for
basvektorn B (se bilden uppe till hoger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

Z-komponent basvektor?: Z-komponent BZ for
basvektorn B (se bilden uppe till hoger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

X-komponent normalvektor?: X-komponent NX for
normalvektorn N (se bilden i mitten till hoger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

Y-komponent normalvektor?: Y-komponent NY for
normalvektorn N (se bilden i mitten till hoger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

Z-komponent normalvektor?: Z-komponent NZ for
normalvektorn N (se bilden nere till hdger).
Inmatningsomrade: -99.9999999 till +99.9999999

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
"Bestdamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 439)

Anvéanda férkortningar

Forkortning Betydelse

VECTOR Engelska vector = vektor

BX, BY, BZ Basvektor: X-, Y- och Z-komponenter

NX, NY, Nz Normalenvektor: X-, Y- och Z-komponenter

HEIDENHAIN iTNC 530
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Definiera bearbetningsplan via tre punkter:
PLANE POINTS

Anvandningsomrade
Ett bearbetningsplan kan entydigt definieras via uppgifter om tre

godtyckliga punkter P1 till P3 som ligger i detta plan. Denna
mojlighet ar realiserad i funktionen PLANE POINTS.

=)

434

Att beakta fore programmering

Forbindelsen mellan punkt 1 och punkt 2 bestammer den
tiltade huvudaxelns riktning (X vid verktygsaxel Z).

Du bestdmmer den tiltade verktygsaxelns riktning via laget
pa punkt 3 i férhallande till férbindelselinjen mellan punkt
1 och punkt 2. Med hjalp av hégerhandsregeln (tummen =
X-axeln, pekfingret = Y-axeln, langfingret = Z-axeln se
bilden uppe till hdger) géller féljande: Tummen (X-axeln)
pekar fran punkt 1 mot punkt 2, pekfingret (Y-axeln) pekar
parallellt med den tiltade Y-axeln i riktning mot punkt 3. Da
pekar langfingret i den tiltade verktygsaxelns riktning.

De tre punkterna definierar planets lutning. Den aktiva
nollpunktens lage férandras inte av TNC:n.

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 439
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Inmatningsparametrar

POINTS

NC-block

X-koordinat 1. Planpunkt?: X-koordinat P1X for
1. planpunkten (se bilden uppe till hdger)

Y-koordinat 1. Planpunkt?: Y-koordinat P1Y for
1. planpunkten (se bilden uppe till hger)

Z-koordinat 1. Planpunkt?: Z-koordinat P1Z for
1. planpunkten (se bilden uppe till hdger)

X-koordinat 2. Planpunkt?: X-koordinat P2X for
2. planpunkten (se bilden i mitten till hoger)

Y-koordinat 2. Planpunkt?: Y-koordinat P2Y for
2. planpunkten (se bilden i mitten till hdger)

Z-koordinat 2. Planpunkt?: Z-koordinat P2Z for
2. planpunkten (se bilden i mitten till hdger)

X-koordinat 3. Planpunkt?: X-koordinat P3X for
3. planpunkten (se bilden nere till hoger)

Y-koordinat 3. Planpunkt?: Y-koordinat P3Y for
3. planpunkten (se bilden nere till hdger)

Z-koordinat 3. Planpunkt?: Z-koordinat P3Z for
3. planpunkten (se bilden nere till hdger)

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
"Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 439)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Anvéanda férkortningar

Forkortning

Betydelse

POINTS

Engelska points = punkter

HEIDENHAIN iTNC 530
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Definiera bearbetningsplan via en enstaka
inkremental rymdvinkel: PLANE RELATIVE

Anvandningsomrade

Den inkrementala rymdvinkeln anvéander man sig av nar ett redan
aktivt tiltat bearbetningsplan skall tiltas med en ytterligare vridning.
Exmpelvis placera en 45° fas pa ett tiltat plan.

Den definierade vinkeln verkar alltid i forhallande till det
aktiva bearbetningsplanet, helt oberoende av med vinkeln
funktion du har aktiverat detta.

@ Att beakta fore programmering

Du kan programmera ett godtyckligt antal PLANE RELATIVE-
funktioner efter varandra.

Om du vill kommma tillbaka till det bearbetningsplan som var
aktivt fore PLANE RELATIVE-funktionen, sa definierar du
PLANE RELATIVE med samma vinkel, dock med motsatt SPA - SPB - SPC
fortecken.

Om du anvander PLANE RELATIVE fran ett icke tiltat
bearbetningsplan, sa vrider du helt enkelt det icke tiltade
planet med den i PLANE-funktionen definierade
rymadvinkeln.

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 439

Inmatningsparametrar

REL. SPA. Inkremental vinkel?: Rymdvinkel, med vilken det
aktiva bearbetningsplanet skall tiltas ytterligare (se

bilden uppe till hoger). Vélj axel som tiltningen skall
utféras med via softkey. Inmatningsomréade:
-359.9999° till +359.9999°

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
"Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 439)

Anvanda férkortningar

Forkortning Betydelse

RELATIV Engelska relative = relativ

SPA - SPB - SPC

Beispiel: NC-block

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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Bearbetningsplan via axelvinkel: PLANE
AXIAL (FCL 3-funktion)

Anvandningsomrade

Funktionen PLANE AXIAL definierar bade bearbetningsplanets lage och
rotationsaxlarnas bor-koordinater. Sarskilt vid maskiner med ratvinklig
kinematik och med kinematiker i vilkken endast en rotationsaxel ar aktiv
kan denna funktion anvdndas enkelt.

&)

=)

Funktionen PLANE AXIAL kan du dven anvanda nar din
maskin bara ar forsedd med en enda rotationsaxel eller
bara en enda rotationsaxel ar aktiv.

Funktionen PLANE RELATIV kan du anvdnda efter PLANE
AXIAL om din maskin tillater rymdvinkeldefinitioner.
Beakta anvisningarna i maskinhandboken.

Att beakta fore programmering

Ange endast axelvinklar som for tillfallet finns tillgangliga i
din maskin, annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Rotationsaxelkoordinater som har definierats med PLANE
AXIAL ar modalt verksamma. Upprepade definitioner
bygger alltsa pa varandra, inkrementala uppgifter ar
tilldtna.

Anvénd funktionen PLANE RESET for att aterstalla
funktionen PLANE AXIAL Aterstallning genom inmatning av
0 deaktiverar inte PLANE AXIAL.

Funktionerna SEQ, TABLE ROT och COORD ROT har inte nagon
funktion i kombination med PLANE AXIAL.

Parameterbeskrivning for positioneringsbeteendet: Se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen”, sida 439
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Inmatningsparametrar

AXIAL

Axelvinkel A?: Axelvinkel, till vilken A-axeln skall
tiltas. Vid inkremental inmatning innebar vinkeln med
vilken vinkel A-axeln skall tiltas vidare fran den
aktuella positionen. Inmatningsomrade: -99999,9999°
till +99999,9999°

Axelvinkel B?: Axelvinkel, till vilken B-axeln skall
tiltas. Vid inkremental inmatning innebar vinkeln med
vilken vinkel B-axeln skall tiltas vidare fran den
aktuella positionen. Inmatningsomrade: -99999,9999°
till +99999,9999°

Axelvinkel C?: Axelvinkel, till vilken C-axeln skall
tiltas. Vid inkremental inmatning innebar vinkeln med
vilken vinkel C-axeln skall tiltas vidare fran den
aktuella positionen. Inmatningsomrade: -99999,9999°
till +99999,9999°

Fortsattning med positioneringsegenskaperna (se
"Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen” pa sida 439)

Anvéanda forkortningar

Forkortning Betydelse
AXIELLT Engelska axial = axelformad
438
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Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen

Oversikt

Oberoende av vilken PLANE-funktion du anvander for att definiera det
tiltade bearbetningsplanet, star féljande funktioner for
positioneringsbeteende alltid till férfogande:

Automatisk vridning

Val av alternativa tiltlésningar
Val av transformeringssatt

Automatisk vridning: MOVE/TURN/STAY (obligatorisk uppgift)

Efter att man har matat in alla parametrar for plandefinitionen, maste
man bestdmma hur rotationsaxlarna skall positioneras till de
berdknade axelvardena:

PLANE-funktionen skall automatiskt vrida
rotationsaxlarna till de berdaknade axelvardena, varvid
den relativa positionen mellan arbetsstycket och
verktyget inte férdndras. TNC:n genomfér en
utjdmningsrorelse i linjdraxlarna

MOVE

PLANE-funktionen skall automatiskt vrida
rotationsaxlarna till de beraknade axelvardena, varvid
TNC:n endast positionerar rotationsaxlarna. TNC:n
genomfor inte ndgon utjdmningsrorelse i linjaraxlarna

TURN

Du positionerar rotationsaxlarna i ett efterféljande
separat positioneringsblock

STAY

Nar du har valt optionen MOVE (PLANE-funktionen skall automatiskt
utféra forflyttningen med kompenseringsrorelser), skall ytterligare tva
efterfoljande parametrar Avstand rotationspunkt fran VKT-spets
och Matning? F= definieras.

Nér du har valt optionen TURN (PLANE-funktionen skall automatiskt
utféra forflyttningen utan kompenseringsrorelser), skall ytterligare en
efterféljande parameter Returldangd MB och Matning? F= definieras.

Alternativt till en via siffervarde direkt definierad matning F, kan du
dven utfora vridningsforflyttningen med FMAX (snabbtransport) eller
FAUTO (matning fran T-blocket).

med STAY, maste du vrida fram rotationsaxlarna i ett
separat positioneringsblock efter PLANE-funktionen (se
"Positionera rotationsaxlarna med ett separat block” pa
sida 441).

O Om du anvander funktionenPLANE AXIAL i kombination
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Avstand vridpunkt fran Vkt-spetsen (inkremental): TNC:n tiltar
verktyget (bordet) runt verktygsspetsen. Via parameter AVST
placerar man vridpunkten for rotationsrérelsen i forhallande till
verktygsspetsens aktuella position.

=)

Om verktyget befinner sig pa det angivna avstandet fran
arbetsstycket fore rotationsrérelsen, sa star verktyget
dven efter rotationsrérelsen relativt sett kvar pa samma
position (se bilden i mitten till hdger, 1 = AVST)

Om verktyget inte befinner sig pa det angivna avstandet
fran arbetsstycket fére rotationsrorelsen, sa star
verktyget efter rotationsrorelsen relativt sett forskjutet i
forhallande till den ursprungliga positionen (se bilden
nere till hoger, 1 = AVST)

Matning? F=: Banhastighet som verktyget skall tiltas med

Returldangd i VKT-axeln?: Returldngd MB, verkar inkrementellt frén
den aktuella verktygspositionen i den aktiva verktygsaxelriktningen,
som TNC:n kor fram till innan tiltforfarandet. MB MAX kor verktyget
till strax innan mjukvarugranslaget

440
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Positionera rotationsaxlarna med ett separat block

Om man &nskar positionera rotationsaxlarna i ett separat
positioneringsblock (Option STAY vald), gér man pa féljande satt:

Varning kollisionsrisk!
@ Forpositionera verktyget sa att verktyget inte kolliderar

med arbetsstycket (spannanordningar) vid vridningen.

Valj en valfri PLANE-funktion, definiera automatisk vridning till STAY.

Vid exekveringen beréknar TNC:n positionsvardena for de
rotationsaxlar som finns i din maskin och placerar dessa vérden i
systemparametrarna Q120 (A-axel), Q121 (B-axel) och Q122 (C-
axel).

Definiera positioneringsblock med de av TNC:n beréknade
vinkelvardena

NC-exempelblock: Positionera en maskin med C-rundbord och A-
tiltbord till en rymdvinkel B+45°.

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000
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Val av alternativa tiltlésningar: SEQ +/- (inmatning om sa
onskas)

Utifran det ldage som du har definierat for bearbetningsplanet maste
TNC:n berédkna de resulterande positionerna for de rotationsaxlar som
finns tillgdngliga i din maskin. Som regel resulterar detta alltid tva
mojliga I6sningar.

Via vaxel SEQ staller man in vilken 16sning TNC:n skall anvanda:

SEQ+ positionerar huvudrotationsaxeln sa att den hamnar i en
positiv vinkel. Huvudrotationsaxeln ar den forsta rotationsaxeln i din
maskins kinematikbeskrivning om du féljer beskrivningen fran
verktyget, genom maskinen fram till arbetsstycket:

Med en ren huvudkinematik (t.ex. gaffelhuvud) med
rotationsaxlarna B och € ar B-axeln huvudaxeln

Med en ren bordskinematik med rotationsaxlarna A och € ar A-
axeln huvudrotationsaxeln

Med en mixad huvud/bordskinematik med rotationsaxlarna B i
huvudet och € i bordet, ar B-axeln huvudrotationsaxeln (se bild
ovan till héger)

SEQ- positionerar huvudrotationsaxeln sa att den hamnar i en negativ
vinkel

Om den I6sning som du har valt via SEQ inte ligger inom maskinens
rorelseomrade kommer TNC:n att presentera felmeddelandet Vinkel
ej tillaten.

Vid anvandning av funktionen PLANE AXIS har instéllningen
@ SEQ inte nadgon funktion.

Du kan dven programmera vaxeln SEQ med Q-parametrar.
Positivt Q-parametervarde leder till Idsning SEQ+, negativt
till 16sning SEQ-.

Vid anvandning av funktionen PLANE SPATIAL A+0 B+0 C+0
far du inte programmera SEQ-, annars kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.
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Om du inte definierar SEQ, bestammer TNC:n I6sningen pa foljande
satt:

1 TNC:n kontrollerar foérst om de bada I6sningarna ligger inom
rotationsaxlarnas rérelseomraden

2 Om detta ar uppfyllt s& véljer TNC:n den |6sning dar
rotationsaxlarna kan forflyttas kortaste vagen fran arpositionen till
borpositionen. TNC:n berdknar fér bada I6sningarna roten ur
kvadratsumman av de bada rotationsaxelvagarna och anvander
sedan den I6sning for vilken det minsta vardet beréknades.

3 Ombaraenldsning ligger inom rérelseomradet sa anvander TNC:n
denna l6sning

4 Omiinte nagon l6sning ligger inom rérelseomradet, kommer TNC:n
att presentera felmeddelandet Vinkel ej tillaten

Exempel fér en maskin med C-rundbord och A-tiltbord. Programmerad
funktion: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Andlage Startposition SEQ ::esll:)l tt):::il:):zr
Ingen A+0, C+0 ej progr. A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 + A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 - A-45, C-90
Ingen A+0, C-105 ej progr. A-45, C-90
Ingen A+0, C-105 + A+45, C+90
Ingen A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 ej progr. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 + Felmeddelande
Ingen A+0, C-135 + A+45, C+90
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Val av transformeringssatt (uppgift om sa énskas)

For maskiner som har ett C-rundbord stér en funktion till forfogande
som gor att man kan valja typ av transformering:

ROT

ROT

444

KOORD ROT bestdmmer att PLANE-funktionen bara skall
vrida koordinatsystemet till den definierade
vridningsvinkeln. Rundbordet forflyttas inte,
kompenseringen for vridningen sker matematiskt

TABLE ROT bestammer att PLANE-funktionen skall
positionera rundbordet till den definierade
vridningsvinkeln. Kompenseingen sker genom en
vridning av arbetsstycket

Vid anvandning av funktionen PLANE AXIS har funktionerna
COORD ROT och TABLE ROT inte nagon funktion.

Nar du anvander funktionen TABLE ROT i kombination med
en grundvridning och tiltvinkel 0, vrider TNC:n bordet till
den i grundvridningen definierade vinkeln.

Programmering: Exekvering av CAM-program, fleraxlig bearbetning @



12.4 Frasning med vinklat verktyg i
det tiltade planet

Funktion

| kombination med den nya PLANE-funktionen och M128 kan man aven i
ett tiltat bearbetningsplan utféra frasning med lutande verktyg. For
detta finns det tva definitionsmojligheter tillgédngliga:

Frasning med vinklat verktyg genom inkremental forflyttning av en
rotationsaxel

Frasning med vinklat verktyg via normalvektorer

Frasning med vinklat verktyg i det tiltade planet fungerar
@ endast med fullradiefrasar.

Frasning med vinklat verktyg genom
inkremental forflyttning av en rotationsaxel

Frikérning av verktyget
Definiera en valfri PLANE-funktion, beakta positioneringsbeteendet

Forflytta lamplig rotationsaxel inkrementalt till dnskad lutningsvinkel
via ett ratlinjeblock

Aktivera M128
Exempel NC-block:

N12 GO0 G40 Z+50 *
N13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE ABST50 F900 *
N14 GO1 G91 F1000 B-17 M128 *
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12.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

12.5 Tillaggsfunktioner for
rotationsaxlar

Matning i mm/min vid rotationsaxlar A, B, C:
M116 (software-option 1)

Standardbeteende

TNC:n tolkar den programmerade matningen som grader/minut for en
rotationsaxel (imm-program och aven i tum-program). Banhastigheten
beror alltsd pa hur langt fran rotationsaxelns centrum som fran
verktygets mittpunkt befinner sig.

Ju stérre avstandet ar desto hogre blir banhastigheten.

Matning i mm/min vid rotationsaxlar med M116

Maskingeometrin méste ha definierats i
@ kinematikbeskrivningen av maskintillverkaren.

M116 ar endast verksam vid rund- och vridbord. Vid vridbara
spindelhuvuden kan M116 inte anvandas. Om din maskin
skulle vara utrustad med en bord-/huvudkombination,
ignorerar TNC:n huvudets rotationsaxlar.

M116 fungerar dven vid aktivt tiltat bearbetningsplan och i
kombination med M128, om rotationsaxlar har valts
genom funktion M138 (se "Val av rotationsaxlar: M138" pa
sida 454). M116 fungerar da bara pa rotationsaxlarna som
inte ar valda med M138.

TNC:n tolkar den programmerade matningen som mm/minut for en
rotationsaxel (resp. 1/10 tum/min). Dérvid berdknar TNC:n matningen
for det aktuella blocket i blockets bdrjan. Matningen i en rotationsaxel
andrar sig inte inom ett block, aven om verktyget forflyttas mot
rotationsaxelns centrum.

Verkan

M116 verkar i bearbetningsplanet. Med M117 upphéver man M116;
Likasa upphéavs M116 vid programmets slut.

M116 aktiveras i blockets borjan.
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Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar:
M126

Standardbeteende

maskinberoende funktion. Beakta anvisningarna i Er

O TNC:ns beteende vid positionering av rotationsaxlar ar en
maskinhandbok!

TNC:ns beteende vid positionering av rotationsaxlar, vilkas
positionsvarde har reducerats till ett varde mindre an 360°, ar
beroende av maskinparameter 7682 bit 2. Dar definieras om TNC:n
alltid som standard skall forflytta differensen mellan Bér- och
Arposition (aven utan M126) den kortaste vagen eller enbart nar M126
ar programmerad. Exempel, nar TNC:n alltid skall utféra forflyttningen
i nummerfoljd.

Ar-position Bor-position Faktisk vag
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Beteende med M126

Med M126 forflyttar TNC:n en rotationsaxel, vars positionsvarde har
reducerats till ett varde under 360°, den kortaste vagen. Exempel:

Ar-position Bor-position Faktisk vag

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Verkan

M126 aktiveras i blockets bdrjan.
M126 upphdvs med M127; Vid programslutet upphavs alltid M126.
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Minskning av positionsvardet i rotationsaxel till
ett varde under 360°: M94

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget fran det aktuella vinkelvérdet till det
programmerade vinkelvardet.

Exempel:

Aktuellt vinkelvérde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°
Faktisk vag: -368°

Beteende med M94

Vid blockets boérjan reducerar TNC:n det aktuella vinkelvardet till ett
varde mindre &n 360°. Darefter sker forflyttningen till det
programmerade vardet. Om det finns flera aktiva rotationsaxlar,
minskar M94 positionsvardet i alla rotationsaxlar. Alternativt kan en
specifik rotationsaxel anges efter M94. TNC:n reducerar da bara
positions-vardet i denna axel.

Exempel NC-block
Reducera positionsvarde i alla aktiva rotationsaxlar:

N50 M94 *

Reducera endast positionsvéardet i C-axeln:

N50 M94 C *

Reducera alla aktiva rotationsaxlar och forflytta darefter C-axeln till det
programmerade vardet:

N50 GOO C+180 M94 *

Verkan

M94 ar bara verksam i de positioneringsblock som den programmeras
l.

M94 aktiveras i blockets bdrjan.
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Automatisk kompensering for maskingeometrin
vid arbete med rotationsaxlar: M114 (software-
option 2)

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position andrar sig i programmet
sa maste postprocessorn berdkna den darigenom uppkomna
férskjutningen i linjaraxlarna och kompensera detta i ett
positioneringsblock. Eftersom dven maskingeometrin kommer att
paverka detta maste NC-programmet beraknas individuellt for olika
maskiner.

Beteende med M114

Maskingeometrin méaste ha definierats i
O kinematikbeskrivningen av maskintillverkaren.

Om en styrd rotationsaxels position andrar sig i programmet kommer
TNC:n automatiskt att kompensera for forskjutningen av verktyget
med en 3D-langdkompensering. Eftersom maskinens geometri har
angivits i maskinparametrar kommer TNC:n dven att kompensera for
den maskinspecifika forskjutningen. Postprocessorn behdver endast
berdkna programmet en gang, dven da det skall exekveras i olika
maskiner som éar utrustade med TNC-styrsystem.

Om din maskin inte ar utrustad med styrda rotationsaxlar (huvudet kan
endast vridas manuellt eller huvudet positioneras av PLC), kan man
ange spindelhuvudets aktuella position efter M114 (t.ex. M114 B+45, Q-
parametrar ar tillatna).

CAD-systemet resp. postprocessorn maste ta hansyn till
verktygsradiekompenseringen. En programmerad radiekompensering
RL/RR ger upphov till ett felmeddelande.

Om verktygets langdkompensering berdknas av TNC:n, kommer den
programmerade matningshastigheten att galla verktygsspetsen
annars galler den verktygets utgdngspunkt.
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Om man har en maskin som ar utrustad med ett styrt
vridbart spindelhuvud gar det att avbryta
programexekveringen och andra vridningsaxelns
instéllning (t.ex. med handratten).

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N kan man
sedan ateruppta bearbetningsprogrammet vid stallet dar
avbrottet utfordes. Vid aktiv M114 tar TNC:n automatiskt
hansyn till rotationsaxlarnas nya installning.

@

For att andra rotationsaxlarnas instéallning under
programexekveringen med handratten anvander man sig
av M118 i kombination med M128.

Verkan

M114 aktiveras i blockets borjan, M115 vid blockets slut. M114 ar inte
verksam vid aktiv verktygsradiekompensering.

Man upphéver M114 med M115. Vid programslutet upphavs alltid
M114.
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Bibehall verktygsspetsens position vid
positionering av rotationsaxlar (TCPM): M128
(Software-option 2)

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position andrar sig i programmet
sa maste den darigenom uppkomna forskjutningen i linjaraxlarna
berdknas och kompenseras i ett positioneringsblock.

Beteende med M128 (TCPM: Tool Center Point Management)
Maskingeometrin méaste ha definierats i
@ kinematikbeskrivningen av maskintillverkaren.

Om en styrd rotationsaxels position andrar sig i programmet sa forblir
verktygsspetsens position oférandrad i férhallande till arbetsstycket
under vridningsrorelsen.

Anvand M128 i kombination med M118 om du vill férandra
rotationsaxlarnas instéllning med handratten under
programexekveringen. Overlagringen av en handrattspositionering
sker vid aktiv M128 i det maskinfasta koordinatsystemet.

Varning, fara for arbetsstycket!
@ Vid rotationsaxlar med Hirth-koppling: Andra bara
rotationsaxelns lage efter det att verktyget har frikorts.

Annars kan konturen skadas pa grund av rérelsen ur
kuggdelningen.

Efter M128 kan man dven ange en matning som TNC:n skall utfora
utjdmningsrorelsen i de linjara axlarna med. Om man inte anger nagon
matning, eller om den &r stérre an vardet som har definierats i

maskinparameter 7471, galler matningen fran maskinparameter 7471.

O Fére positioneringar med M91 eller M92: Upphé&v M128.

For att undvika konturavvikelser far man endast anvanda
radiefrasar vid M128

Verktygslangden maste utga fran radiefrasens
kulcentrum.

Nar M128 ar aktiv presenterar TNC:n symbolen
statuspresentationen.
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M128 vid tippningsbord

Né&r man programmerar en forflyttning av tippningsbord vid aktiv M128,
vrider TNC:n med koordinatsystemet i motsvarande grad. Vrider man
t.ex. C-axeln med 90° (genom positionering eller genom
nollpunktsférskjutning) och darefter programmerar en rérelse i X-axeln
kommer TNC:n att utféra forflyttningen i maskinaxel V.

TNC:n transformerar dven den installda utgangspunkten eftersom
denna har forflyttats genom rundbords-rérelsen.

M128 vid tredimensionell verktygskompensering

Nar man utfér en tredimensionell verktygskompensering vid aktiv
M128och aktiv radiekompensering G41/G42, positionerar TNC:n
rotationsaxlarna automatiskt vid vissa maskingeometrier .

Verkan

M128 aktiveras i blockets borjan, M129 vid blockets slut. M128 &r aven
verksam i de manuella driftarterna och forblir aktiv efter en véxling av
driftart. Matningen foér utjdmningsrorelsen ar verksam énda tills en ny
programmeras eller M128 upphdvs med M129.

Man upphaver M128 med M129. TNC:n aterstaller sjalv M128 nar man
valjer ett nytt program i en programkorningsdriftart.

Exempel NC-block
Utfor utjgmningsrorelser med matning 1000 mm/min:

N50 GOl G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *
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Tiltfrasning med icke styrda rotationsaxlar

Nar din maskin ar utrustad med icke styrda rotationsaxlar (sa kallade
raknaraxlar), kan du dven med dessa axlar utfora tiltade bearbetningar
i kombination med M128.

Gor da pa foljande satt:

1 Positionera rotationsaxlarna manuellt till den 6nskade positionen.
M128 far da inte vara aktiv

2 Aktivera M128: TNC:n laser alla tillgangliga rotationsaxlars
arvarden, beraknar utifran dessa verktygspetsens nya position och
uppdaterar positionspresentationen

3 De erforderliga kompenseringsrorelserna utfér TNC:n vid nasta
positioneringsblock

4 Utfor bearbetning

5 Upphav M128 med M129 vid programmets slut och positionera
rotationsaxlarna tillbaka till utgdngspositionen

rotationsaxlarnas arpositioner. Om arpositionern avviker
mer an ett av maskintillverkaren definierat varde fran
borpositionen, kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande och stoppa programexekveringen.

Q Sa lange M128 ar aktiv, 6vervakar TNC:n de icke styrda

Overlappning M128 och M114
M128 ar en vidareutveckling av funktionen M114.

M114 beraknar nddvandiga kompenseringesrorelser i geometrin fére
exekveringen av respektive NC-block. TNC beraknar
kompenseringsrorelserna sé att dessa ar slutforda i slutet av
respektive NC-block.

M128 beréknar alla kompenseringsrorelser i realtid, TNC:n utfor
omedelbart alla nddvandiga kompenseringsrorelser, allteftersom
dessa har blivit erforderliga pa grund av en rotationsrorelse.

overlappningar mellan de bada funktionerna upptrada
vilket skulle kunna skada arbetsstycket. TNC:n kommer att
presentera ett felmeddelande.

O M114 och M128 far inte vara aktiva samtidigt, annars skulle
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12.5 Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Precisionsstopp vid horn med icke tangentiella
overgangar: M134

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget, vid positioneringar med rotationsaxlar, sa
att ett dvergédngselement infogas vid icke tangentiella dvergéngar.
Konturévergangen ar avhangig accelerationen, rycket och den
fastlagda toleransen for konturavvikelsen.

maskinparameter 7440 sa att M 134 aktiveras automatiskt
nar ett program kallas upp, se “Allméanna
anvandarparametrar”, sida 614.

@ Man kan dndra TNC:ns standardbeteende via

Beteende med M134

TNC forflyttar verktyget, vid positioneringar med rotationsaxlar, sa att
ett precisionsstopp utfdrs vid icke tangentiella évergangar.

Verkan
M134 aktiveras i blockets bdrjan, M135 vid blockets slut.

Man upphaver M134 med M135. TNC:n aterstéller sjalv M134 nar
man valjer ett nytt program i en programkoérningsdriftart.

Val av rotationsaxlar: M138

Standardbeteende

TNC:n tar vid funktionerna M114, M128 och tippning av
bearbetningsplanet hansyn till rotationsaxlarna som din
maskintillverkare har definierat i maskinparametrarna.

Beteende med M138

TNC:n tar vid de ovan angivna funktionerna hansyn till endast de
rotationsaxlar som man har definierat med M138.

Verkan
M138 aktiveras i blockets bdrjan.

Man aterstéller M 138 genom att programmera M 138 igen utan uppgift
om rotationsaxlar.

Exempel NC-block
Ta endast hansyn till rotationsaxel C vid de ovan angivna funktionerna:

N50 GOO Z+100 RO M138 C *
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Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-
positioner vid blockslutet: M144 (software-
option 2)

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position andrar sig i programmet
sa maste den darigenom uppkomna forskjutningen i linjaraxlarna
berdknas och kompenseras i ett positioneringsblock.

Beteende med M144

TNC:n tar hansyn till en andring av maskinens kinematik, som uppstar
genom exempelvis invaxling av en tillsats-spindel, i det presenterade
positionsvardet. Om en styrd rotationsaxels position andrar sig sa
andrar sig ockséa verktygsspetsens position i forhallande till
arbetsstycket under vridningsrorelsen. Den uppkomna férskjutningen
avraknas i det presenterade positionsvardet.

O Positioneringar med M91/M92 ar tillatna vid aktiv M144.

Visningen av positionsvardet i driftart BLOCKFOLJD och
ENKELBLOCK andrar sig forst efter att rotationsaxlarna
har natt sina slutpositioner.

Verkan

M144 aktiveras i blockets bdrjan. M144 fungerar inte i kombination
med M114, M128 eller 3D-vridning av bearbetningsplanet.

Man upphaver M144 genom att programmera M145.

Maskingeometrin méaste ha definierats i
@ kinematikbeskrivningen av maskintillverkaren.
Maskintillverkaren faststaller funktionssattet i automatik-

driftarterna och i de manuella driftarterna. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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> 12.6 Peripheral Milling: 3D-

= radiekompensering med

- verktygsorientering

Q

B Anvandningsomrade

g Vid Peripheral Milling forskjuter TNC:n verktyget vinkelratt mot

S rorelseriktningen och vinkelrat mot verktygsriktningen med summan

) av delta-vardena DR (verktygstabell och T-block).

f Kompenseringsriktningen bestdmmer man med radiekompensering
G41/G42 (se bilden uppe till hoger, rérelseriktning Y+).

o z
> For att TNC:n skall kunna uppnéa den angivna verktygsorienteringen
© maste man aktivera funktionen M128 (se "Bibehall verktygsspetsens
) position vid positionering av rotationsaxlar (TCPM): M128 (Software-

E option 2)” pé sida 451) och sedan aktivera

verktygsradiekompenseringen. TNC:n positionerar d& maskinens

g rotationsaxlar automatiskt sa att verktyget uppnar den med
—— rotationsaxlarnas koordinater faststallda verktygsorienteringen med RR
B den aktiva kompenseringen. ﬁ_ X
(72)

- Denna funktion ar bara mojlig i maskiner dar

()] @ rotationsaxlarnas konfiguration tillater att rymdvinkel

Q. anvands. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

E TNC:n kan inte positionera rotationsaxlarna automatiskt i
g alla maskiner. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

((}) Beakta att TNC:n utfor en korrektur med det definierade
'.a Delta-vardet. En i verktygstabellen definierad
verktygsradie R har ingen paverkan pa korrekturen.

o

1
% Varning kollisionsrisk!

>

Vid maskiner, vars rotationsaxlar endast tillater ett
begransat rorelseomrade, kan det upptrada rorelser vid
den automatiska positioneringen som kraver exempelvis
en 180°-vridning av bordet. Beakta dven kollisionsrisken
mellan huvudet och arbetsstycket eller spannanordningar.

Verktygsorienteringen kan man definiera i ett GO1-block enligt foljande
beskrivning.

Exempel: Definition av verktygsorienteringen med M128 och
rotationsaxlarnas koordinater

12.6 Peripheral Milling

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 * Forpositionering

N20 M128 * Aktivera M128

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 * Aktivera radiekompensering

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 * Forflytta rotationsaxel (verktygsorientering)
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13.1 Paletthantering

13.1 Paletthantering

Anvandningsomrade

SROnRAN, EDITERA PROGRAM-TABELL

beskrivs standard-funktionsomfénget. Beakta dessutom

3 AL PETNATE TATT
20 "

Q Paletthanteringen ar en maskinavhéangig funktion. Har e

Er maskinhandbok.

PGM 1.H NULLTAB.D

1,
?
-+ [

i\lmmamn—a

Palettabeller anvands i bearbetningscenter med palettvaxlare:

END)

Palettabellen anropar bearbetningsprogrammen som hor till
respektive palett samt aktiverar nollpunktsférskjutningar och

-

=[5

nollpunktstabeller.

S
e
[+

)

Man kan aven anvénda palettabeller for att exekvera olika program
med skilda utgangspunkter i en foljd.

4]
s
S
N
-

A
S e

Palettfilen innehaller foljande uppgifter:

PAL/PGM (obligatorisk uppgift):
Markerar palett eller NC-program (vélj med knappen ENT alternativt
NO ENT)

NAME (obligatorisk uppgift):

Palett-, alternativt programnamn. Paletthnamnen bestdms av
maskintillverkaren (beakta maskinhandboken). Programnamnen
maste finnas lagrade i samma katalog som palettabellen annars
kravs att man anger hela sdkvagen till programmet

PALPRES (uppgift om sa 6nskas):

Preset-nummer fran palettpreset-tabellen. Det preset-nummer som
definieras har tolkas av TNC:n som palettens utgdngspunkt (uppgift
PAL i kolumnen PAL/PGM). Palett-preset kan anvdndas for att
kompensera fér mekaniska avvikelser mellan paletterna. En palett-
preset kan aven aktiveras automatiskt vid invéaxling av paletten.

PRESET (uppgift om s& dnskas):

Preset-nummer fran preset-tabellen. Preset-numret som definieras
har tolkas av TNC:n som palettens utgangspunkt (uppgift PAL i
kolumnen PAL/PGM) eller som arbetsstyckets utgangspunkt (uppgift
PGM i rad PAL/PGM). Om en palett-preset-tabell ar aktiv i din maskin
skall kolumnen PRESET endast anvéndas for arbetsstyckets
utgadngspunkt.

DATUM (uppgift om sé dnskas):

Nollpunktstabellens namn. Nollpunktstabellen méste finnas lagrad i
samma katalog som palettabellen annars kravs det att man anger
hela sokvagen till nollpunktstabellen. Man aktiverar nollpunkterna
fran nollpunktstabellen med cykel 7 NOLLPUNKTSFORSKJUTNING i NC-
programmet

mll) |2

LAGE TILL
N RADER
VID SLUT

FORMAT vaLy
EDITERA FONSTER

458 Programmering: Paletthantering




X, Y, Z (uppgift om sa 6nskas, ytterligare axlar mojliga):

Vid palettnamn utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinnollpunkten. Vid NC-program utgér de programmerade
koordinaterna fran palettnollpunkten. Dessa uppgifter skrivs dver
den utgdngspunkt som man sist stéllde in i driftart Manuell drift.
Med tillaggsfunktion M104 kan man ater aktivera den sist instéllda
utgadngspunkten. Med knappen " Qverfor ar-position” vaxlar TNC:n
in ett fonster i vilket man kan féra in olika typer av punkter i TNC:n
som utgangspunkt (se tabell).

Position Betydelse

Arvarde For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i férhallande till det aktiva
koordinatsystemet

Referensvarde  For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i férhallande till maskinens nollpunkt

Matvérde AR For in den, i driftart Manuell drift, sist avkanda
utgdngspunktens koordinater i férhallande till det
aktiva koordinatsystemet

Métvarde REF For in den, i driftart Manuell drift, sist avkanda
utgangspunktens koordinater i forhallande till
maskinens nollpunkt

Med pilknapparna och knappen ENT véljer man den typ av position
som man vill éverféra. Darefter véljer man med softkey ALLA
VARDEN att TNC:n skall lagra koordinaterna ifrén alla aktiva axlar i
palett-tabellen. Med softkey AKTUELLT VARDE lagrar TNC:n
koordinaten ifrdn axeln som markdren for tillfallet befinner sig pé i
palett-tabellen.

program utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinnollpunkten. Om man inte definierar nagon uppgift
forblir den manuellt installda utgangspunkten aktiv.

C Om man inte har definierat nagon palett fore ett NC-

Editeringsfunktioner Softkey
G4 till tabellens borjan BoRuN
G4 till tabellens slut st
G4 till féregdende sida i tabellen ston
G4 till nésta sida i tabellen s10n
Infoga rad i tabellens slut vFosA

RAD
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13.1 Paletthantering

Editeringsfunktioner

Softkey

Radera rad i tabellens slut

RADERA
RAD

G4 till borjan pa nasta rad

NASTA
RAD

Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens
slut

LAGE TILL
N RADER
VID SLUT

Kopiera markerat falt (andra softkeyraden)

KOPIERA

FALT

Infoga kopierat falt (andra softkeyraden)

INFOGA

FALT

Vilj palett-tabell

Valj filhantering i driftart Programinmatning/Editering eller

Programkorning: Tryck pa knappen PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och VISA .P
Vaélj palettfil med pilknapparna eller ange namnet for en ny fil

Godkann valet med knappen ENT

Lamna palettfil

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj en annan filtyp: Tryck pa softkey VALJ TYP och dérefter softkey

for den 6nskade filtypen, t.ex. VISA .H
Valj 6nskad fil
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Administration av palettutgangspunkter via
palettpreset-tabellen

Palettpreset-tabellen konfigureras av din maskintillverkare,
O beakta maskinhandboken!

Foérutom preset-tabellen for hantering av arbetsstyckens
utgdngspunkter star ytterligare en preset-tabell fér hantering av
paletters utgangspunkter till férfogande. P4 detta séatt kan
palettutgdngspunkter hanteras helt oberoende av
arbetsstyckesutgangspunkter.

Via palettutgdngspunkter kan exempelvis mekaniskt betingade

differenser mellan individuella paletter kompenseras pa ett enkelt satt.

En ytterligare softkey star till férfogande i de manuella
avkannarfunktionerna for registrering av palettutgdngspunkter, med
vilken avkdnningsresultatet dven kan sparas i palettpreset-tabellen (se
"Spara matvarde i palett-utgdngspunktstabellen” pa sida 510).

palettutgdngspunkt kan vara aktiva samtidigt. Bada

O Bara en arbetsstyckesutgangspunkt och en
utgdngspunkterna summeras till varandra.

TNC:n visar den aktiva palettpresetens nummer i den
utOkade statuspresentationen (se “Allman
palettinformation (flik PAL)" pa sida 85).

HEIDENHAIN iTNC 530

13.1 Paletthantering

h @



13.1 Paletthantering

Arbeta med palettpreset-tabellen

Utfor bara andringar i palettpreset-tabellen efter samrad
med din maskintillverkare!

Under forutsattning att din maskintillverkare har frigivit palettpreset-
tabellen, kan du redigera palettpreset-tabellen i driftart Manuel1:

Valj driftart Manuell drift eller El. handratt

UTGNGSPKT. Oppna preset-tabellen: Tryck pa softkey UTGNGSPKT.

ADMINISTR.

ADMINISTR,. TNC 6ppnar Preset-tabellen

Véxla softkeyrad

PALETTER Oppna palettpreset-tabellen: Tryck pa softkey PALETT
PRES. TAB.. TNC:n visar ytterligare softkeys: Se

PRES.TAB.

tabellen nedan

Foéljande redigeringsfunktioner star till forfogande:

Editeringsfunktioner vid presentationssatt
tabell

Softkey

Ga till tabellens boérjan

BGRJAN

Ga till tabellens slut

SLUT

Ga till foregdende sida i tabellen

SIDA

Ga till nasta sida i tabellen

SIDA

Infoga enskild rad i tabellens slut

INFOGA
RAD

Radera enskild rad i tabellens slut

RADERA
RAD

Aktivera/deaktivera redigering

EDITERA
av

Aktivera palettutgdngspunkten i den for tillfallet
valda raden (2:a softkeyraden)

AKTIVERA

PRESET

Deaktivera den momentant aktiva
palettutgdngspunkten (2:a softkeyraden)

PRESET
DEAKTI-
VERA
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Exekvera palettfil

Via maskinparameter definieras om palettabellen skall
@ exekveras block for block eller kontinuerligt.

Sa snart verktygsanvandningskontroll har aktiverats via
maskinparameter 7246, kan du kontrollera kvarvarande
ingreppstid for de verktyg som anvands till en palett (se
"Verktygsanvandningskontroll” pa sida 198).

Valj filhantering i driftart Programkdrning blockfoéljd eller
Programkorning enkelblock: Tryck pa knapp PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och VISA .P
Valj palettabell med pilknapparna, bekrafta med knappen ENT
Exekvera palettabell: Tryck pa knappen NC-Start, TNC:n utfor
paletterna pa det satt som definierats i maskinparameter 7683

Bildskarmsuppdelning vid exekvering av palettfil

13.1 Paletthantering

Om man vill se bade programmets innehall och palettfilens innehall PROGRAM BLOCKFOLJD GHED |
samtidigt sa valjer man bildskdrmsuppdelning PROGRAM + PALETT.
. . o . .
Under exekveringen visar dé@ TNC:n programmet i den vénstra
bildskarmssidan och paletten i den hogra bildskdrmssidan. For att Porm o oo
kunna se programinnehallet innan exekveringen gér man pa féljande S oot
satt: 7o 140
Valj palettfil
Valj programmet som du vill kontrollera med pilknapparna
Tryck pa softkey OPPNA PROGRAM: TNC:n presenterar det valda 0% S-IST
programmet i bildskarmen. Nu kan man bladdra i programmet med /@SR 14383
. +14.642 Y -14.642 2 +100.250
hjalp av pilknapparna +*B +0.000 #C +0.000
Tillbaka till palettabellen: Tryck pa softkey END PGM =i STSNOMD A0
AER : 20 T 5 2|s 1875 F o M5, 9
" T s em
PROGRAM BLOCKFGOLJD EDLIERY)
PROG.-TABELL
7 BLCFoRM 012 X+0 veo z-20 T i
3 TooL oALL 3z oo vriee e z el 1w B
S L 7o vede ko P Qe mkan ==
3 GppR oT xiz we30 coAse Res RL |5 poM  sioloin =
o FoDR- R1G CLsDr coxeze cowede | ENDi ¥
12 Fg DR- R15 CCX+75 CCY+20 : %._,;
B e it
&L
@
@% S-1IST i
8% SCNm1 14:53 | ..
+14.642 Y -14.642 2 +100.250 oFF] %\‘
*B +0.000*C +0.000
s %E
2o S1_ ©.008 ©
RER &: 20 T s z|s 1875 F o M5, 3
= | B T @
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13.2 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

13.2 Palettdrift med
verktygsorienterad bearbetning

Anvandningsomrade

Palettadministration i kombination med

@ verktygsorienterad bearbetning ar en maskinberoende
funktion. Har beskrivs standard-funktionsomfanget.
Beakta dessutom Er maskinhandbok.

Palettabeller anvands i bearbetningscenter med palettvaxlare:
Palettabellen anropar bearbetningsprogrammen som hor till
respektive palett samt aktiverar nollpunktsférskjutningar och
nollpunktstabeller.

Man kan dven anvénda palettabeller for att exekvera olika program
med skilda utgadngspunkter i en foljd.

Palettfilen innehaller foljande uppgifter:

PAL/PGM (obligatorisk uppgift):
Uppgiften PAL indikerar att det handlar om en palett, med FIX
markeras en fixturnivd och med PGM anger man ett arbetsstycke

W-STATE :

Aktuell bearbetningsstatus. Genom bearbetningsstatus fastlaggs
hur langt bearbetningen har utforts. Ange BLANK for ett obearbetat
arbetsstycke. Vid bearbetningen andrar TNC:n denna uppgift till
INCOMPLETE och efter slutférd bearbetning till ENDED. Med uppgiften
EMPTY markeras en plats dér det inte finns nagot uppspéant
arbetsstycke. Med uppgiften SKIP bestdmmer du att TNC:n inte
skall bearbeta arbetsstycket.

METHOD (obligatorisk uppgift):

Anger enligt vilken metod programoptimeringen skall ske. Med WP0O
sker bearbetningen arbetsstyckesorienterad. Med T0 sker
bearbetningen av delen verktygsorienterad. For att koppla ihop
efterfoljande arbetsstycken i den verktygsorienterade
bearbetningen méste man anvédnda uppgiften CT0 (continued tool
oriented). Verktygsorienterad bearbetning ar majlig 6ver flera
fixturer pa en och samma palett, dock inte dver flera paletter.

NAME (obligatorisk uppgift):

Palett-, alternativt programnamn. Paletthamnen bestdms av
maskintillverkaren (beakta maskinhandboken). Programmen maste
finnas lagrade i samma katalog som palettabellen, annars méste
man ange hela sékvagen till programmen.

464

e EDITERA PROGRAM-TABELL
Machining method?
Fil:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
FIX_PBM_—__ [" @
Palett-ID: PAL4-206-4
Metod: ARBETSSTY./VUKT. ORIENT. ==
Status: RAAMNE W
Palett-ID: PAL4-208-11 v
Metod: VERKTYGSORIENTERAT ¥V
Status: [RAAMNE ] T
s
Palett-ID: PAL3-208-6 @5 [+]
Metod: VERKTYGSORIENTERAT
Status: RAAMNE P
[oFF]  on
#]

PALETT

PALETT ‘

VISNING
FIXTUR-
NIVA

ARBSTYCKE | VERKTYG
ORIENT. ORIENT .
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PALPRESET (uppgift om sa dnskas):

Preset-nummer fran palettpreset-tabellen. Det preset-nummer som
definieras har tolkas av TNC:n som palettens utgangspunkt (uppgift
PAL i kolumnen PAL/PGM). Palett-preset kan anvéndas for att
kompensera fér mekaniska avvikelser mellan paletterna. En palett-
preset kan aven aktiveras automatiskt vid invaxling av paletten.

PRESET (uppgift om s& dnskas):

Preset-nummer fran preset-tabellen. Preset-numret som definieras
har tolkas av TNC:n som en palettutgdngspunkt (uppgift PAL i
kolumnen PAL/PGM) eller som arbetsstyckets utgangspunkt (uppgift
PGM i rad PAL/PGM). Om en palett-preset-tabell ar aktiv i din maskin
skall kolumnen PRESET endast anvéandas for arbetsstyckets
utgadngspunkt.

DATUM (uppgift om sé dnskas):

Nollpunktstabellens namn. Nollpunktstabellen méaste finnas lagrad i
samma katalog som palettabellen annars kravs det att man anger
hela sokvagen till nollpunktstabellen. Man aktiverar nollpunkterna
fran nollpunktstabellen med cykel 7 NOLLPUNKTSFORSKJUTNING i NC-
programmet

X, Y, Z (uppgift om sa dnskas, ytterligare axlar mojliga):

Vid paletter och fixturer utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinens nollpunkt. Vid NC-program utgar de programmerade
koordinaterna fran palettens resp. fixturens nollpunkt. Dessa
uppgifter skrivs dver den utgdngspunkt som man sist stallde in i
driftart Manuell drift. Med tillaggsfunktion M104 kan man &ter
aktivera den sist instéllda utgangspunkten. Med knappen " Overfor
ar-position” vaxlar TNC:n in ett fonster i vilket man kan fora in olika
typer av punkter i TNC:n som utgdngspunkt (se tabell).

Position Betydelse

Arvarde For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i férhallande till det aktiva
koordinatsystemet

Referensvarde  For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i forhallande till maskinens nollpunkt

Matvarde AR For in den, i driftart Manuell drift, sist avkanda
utgdngspunktens koordinater i férhallande till det
aktiva koordinatsystemet

Matvérde REF For in den, i driftart Manuell drift, sist avkanda
utgdngspunktens koordinater i férhallande till
maskinens nollpunkt
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13.2 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

Med pilknapparna och knappen ENT véljer man den typ av position
som man vill éverféra. Dérefter véljer man med softkey ALLA
VARDEN att TNC:n skall lagra koordinaterna ifrén alla aktiva axlar i
palett-tabellen. Med softkey AKTUELLT VARDE lagrar TNC:n
koordinaten ifrdn axeln som markdren for tillfallet befinner sig pé i
palett-tabellen.

program utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinnollpunkten. Om man inte definierar nagon uppgift
forblir den manuellt installda utgdngspunkten aktiv.

O Om man inte har definierat nagon palett fére ett NC-

SP-X, SP-Y, SP-Z (uppgift om sa dnskas, ytterligare axlar maojliga):
Sakerhetspositioner kan anges for axlarna. Dessa kan sedan lasas
frdn NC-makron via SYSREAD FN18 ID510 NR 6. Med SYSREAD
FN18 1D510 NR 5 kan man utvérdera huruvida ett varde har
programmerats i kolumnen eller inte. Forflyttning till den angivna
positionen sker endast om NC-makrot laser detta varde och har
programmerats for att utféra forflyttningen.

CTID (uppgiften skrivs in av TNC:n):

Kontext-identitetsnumret tilldelas av TNC:n och innehéller
upplysningar om hur langt bearbetningen har utforts. Om uppgiften
raderas, alt. dndras, &r en aterstart av bearbetningen inte majlig.
FIXTURE

| denna kolumn kan kan du ange ett spanndonsarkiv (ZIP-fil) som
TNC:n skall aktivera automatiskt nar palett-tabellen exekveras. Du
maste spara spanndonsarkivet via spanndonshanteringen (se
"Forvalta fixturer” pa sida 374)

Editeringsfunktioner vid presentationssatt

tabell SR
Ga till tabellens borjan BoRuAN
Ga till tabellens slut sLur
Ga till foregaende sida i tabellen sto
G4 till nésta sida i tabellen stoa
Infoga rad i tabellens slut vFosa
Radera rad i tabellens slut RADERA
ReD
466
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Editeringsfunktioner vid presentationssatt

k
tabell Softkey
Ga till borjan pa nésta rad NesTA
Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens Lass TiLL
slut VID SLUT
Editera tabellformat FormAT
Ednternr.!gsfunktloner vid presentationssatt Softkey
formular
Valj féregaende palett PALETT
Valj ndsta palett PALETT
Valj féregaende fixtur FIXTUR
Valj nasta fixtur FIXTUR
Valj féregaende arbetsstycke ARBSTYOKE
Vélj nasta arbetsstycke ARBSTYCKE
Vaxla till palettnivén ;ﬂ??f
NIVA
Vaxla till ﬂXtUrniVén :ii':ﬁ:ﬁ
NIUA_
Véxla till arbetsstyckesnivan s
NIVA
Valj standardpresentation palett
Valj detaljpresentation palett pALETT
Valj standardpresentation fixtur
V&lj detaljpresentation fixtur FixTuR

Valj standardpresentation arbetsstycke

[RRESTYCKE
DETALJ
ARBSTYCKE
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13.2 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

Editeringsfunktioner vid presentationssatt
formular

Softkey

Valj detaljpresentation arbetsstycke

ARBSTYCKE

DETALJ
[ARBSTYCKE|

Infoga palett

INFOGA
PALETT

Infoga fixtur

INFOGA
FIXTUR

Infoga arbetsstycke

INFOGA
ARBSTYCKE

Radera palett

RADERA
PALETT

Radera fixtur

RADERA
FIXTUR

Radera arbetsstycke

RADERA
ARBSTYCKE

Radera buffertminne

RADERA
BUFFERT-
MINNE

Verktygsoptimerad bearbetning

VERKTYG
ORIENT .

Arbetsstyckesoptimerad bearbetning

ARBSTYCKE
ORIENT .

Anslut respektive separera bearbetningarna

ANSLUTEN

[SEPARERAD

Markera nivan som tom plats

ToM
PLATS

Markera nivan som obearbetad

RAAMNE

468
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Vilja palettfil
Valj filhantering i driftart Programinmatning/Editering eller
Programkorning: Tryck pa knappen PGM MGT
Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och VISA .P
Valj palettfil med pilknapparna eller ange namnet for en ny fil
Godkann valet med knappen ENT

Visa palettfil med inmatningsformular

Palettdrift med verktygs- resp. arbetsstyckesorienterad bearbetning ar mows  [EDITERA PROGRAM-TABELL
indelad i tre nivaer: Machining method?
. Fil:TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P
Palettniva PAL — G Fix_Per___ |" [
Fixturniva FIX Palett-ID: [EINEFIITNS e
. Metod: HR?ETSSTY./VKT. ORIENT. i ;l‘
Arbetsstyckesniva PGM Status: F
4 varie niva axla ti i - -1D: L
Pa varje niva ar det mojligt att vaxla till en detaljpresentation. | den Horeas il A |
normala presentationen kan man fastldgga bearbetningsmetod och Status: —
status for Pa[ett, fixtur och arbetsstycke. Om man editerar en befintlig Palett-ID: &2 [4]
palett-fil s& visas de aktuella uppgifterna. Man anvénder Metod: —
detaljpresentationen fér instéllning av palettfilen. Status SLET &
s
Stall in palettfilen sa att den motsvarar maskinens @"%’B
@ konfiguration. O__m du bara har en f|xtur mgd flera e ———— -
arbetsstycken racker det att definiera en fixtur FIX med A0 || S| e

arbetsstycken PGM. Om en palett ar utrustad med flera
fixturer eller om en uppspanning skall bearbetas pa flera
sidor, maste man definiera en palett PAL med motsvarande
antal fixturnivaer FIX.

Med knappen for bildskarmsuppdelningen kan man vaxla
mellan presentationssatt tabell och presentationssatt
formular.

Det grafiska stddet vid formuldrinmatning ar inte
tillgangligt annu.

De olika nivaerna i inmatningsformularet kan nas med déarfor avsedda
softkeys. | inmatningsformularets statusrad markeras alltid den
aktuella nivan med en ljusare farg. Om man vaxlar till
tabellpresentationen, med knappen for bildskdrmsuppdelning,
kommer markdren att befinna sig pd samma niva som vid
formularpresentationen.
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13.2 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

Stall in palettniva

Palett-Id: Palettens namn visas

Metod: Man kan valja bearbetningsmetod ARBETSSTYCKESORIENTERAD
resp. VERKTYGSORIENTERAD. Valet som gors 6verfors till den dartill
horande arbetsstyckesnivan och skriver eventuellt dver befintliga
uppgifter. | tabellpresentationen visas metoden
ARBETSSTYCKESORIENTERAD med WPO och VERKTYGSORIENTERAD med
TO.

Inmatningen ARBETSST./VERKT. ORIENT. kan inte stéllas
@ in via softkey. Den visas bara om olika

bearbetningsmetoder har stallts in for arbetsstycket i
arbetsstyckes- resp. fixturnivan.

Om bearbetningsmetoden stélls in i fixturnivan, kommer
uppgiften att dverforas till arbetsstyckesnivan och
eventuella befintliga uppgifter att skrivas éver.

Status: Softkey RAAMNE markerar paletten med tillhérande fixturer
resp. arbetsstycken som dnnu inte bearbetade, i faltet status skrivs
BLANK in. Anvand softkey TOM PLATS eller UTESLUT om du vill
hoppa dver paletten vid bearbetningen, i faltet status visas EMPTY
respektive SKIP

Instéallning av detaljer i palettnivan

Palett-Id: Ange palettens namn
Preset-nr.: Ange preset-nummer for paletten
No11punkt: Ange palettens nollpunkt

NP-Tabel1: Ange namnet och sékvagen till arbetsstyckets
nollpunktstabell. Uppgiften dverférs till fixtur- och
arbetsstyckesnivan.

Sdker hojd: (om sd dnskas): Saker position for de olika axlarna i
forhallande till paletten. Forflyttning till den angivna positionen sker
endast om NC-makrot ldser detta varde och har programmerats for
att utfora forflyttningen.
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::giz::uu EDITERA PROGRAM-TABELL
Machining method?
Fil:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
—  EFM FIX__PGM 0w
—
Palett-ID: PAL4-206-4
Metod: ARBETSSTY./VKT. ORIENT. 2 ;
Status: [RAAMNE ] W
Palett-ID: PAL4-208-11 R
Metod: VERKTYGSORIENTERAT W ’
Status: RAAMNE
&8
Palett-ID: PAL3-208-6 .
Metod: VERKTYGSORIENTERAT
Status: [RAAMNE | g\gm%
[oFF]  on
0]
PALETT PALETT ‘ VISNING INFOBA ‘ RADERA
FIXTUR- DETALJ
NIVA PALETT PALETT ARBSTYCKE
:ﬁx&m EDITERA PROGRAM-TABELL
Pallet 7/ programma NC?
Fil:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
FIX__PGM_—_ |[" [
Palett-ID: PAL4-206-4 —
Nollpunkt:
)4120,238 202,94 V20,326 2 Q
W
vl b
Nollp.tab.: INCEYTONIFNANTEINZEI e 4
Ssker hsjd: g
X ' N ¢ %@
‘sﬁ{aax%
OFF| ON
S |
=
B

PALETT PALETT VISNING PALETT

FIXTUR- DETALJ
NIVA PALETT

INFOGA

PALETT

RADERA

ARBSTYCKE
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Installning av fixturnivan

Fixtur: Fixturens nummer visas, efter snedstrecket visas antalet
fixturer inom denna niva.

Metod: Man kan vaélja bearbetningsmetod ARBETSSTYCKESORIENTERAD
resp. VERKTYGSORIENTERAD. Valet som gors dverfors till den dartill
horande arbetsstyckesnivan och skriver eventuellt dver befintliga
uppgifter. | tabellpresentationen visas uppgiften
ARBETSSTYCKESORIENTERAD med WPO och VERKTYGSORIENTERAD med
TO.

Med softkey ANSLUT/SEPARERA markerar man fixturer som skall inga
i berdkningen av arbetsforloppet vid verktygsorienterad
bearbetning. Anslutna fixturer indikeras av en avbruten skiljelinje,
separerade fixturer av en genomgaende linje. | tabellpresentationen
indikeras anslutna arbetsstycken med CT0 i kolumnen METOD.

softkey, den visas bara om olika bearbetningsmetoder har

Q Uppgiften ARBETSST./VERKT. ORIENT. kan inte stallas in via
stallts in for arbetsstycket i arbetsstyckesnivan.

Om bearbetningsmetoden stélls in i fixturnivan, kommer
uppgiften att dverforas till arbetsstyckesnivan och
eventuella befintliga uppgifter att skrivas over.

Status: Med softkey RAAMNE markeras fixturen med de tillhérande
arbetsstyckena som annu inte bearbetats och i faltet status fors
BLANK in. Anvand softkey TOM PLATS eller UTESLUT om du vill
hoppa Over fixturen vid bearbetningen, i faltet status visas EMPTY
respektive SKIP

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAM
BLOCKFOLJD

EDITERA PROGRAM-TABELL
Machining method?

Palett-ID:PRAL4-206-4
PAL__[@®1 PGM o =
Fixtur:
Metod: ARBETSSTYCKESORIENTERAT s Q
Status: RAAMNE | g
Fixtur: Thed
Metod: VERKTYGSORIENTERAT Sy
Status: [RAAMNE |
s |

Fixtur: S+
Metod: ARBETSSTY./VKT. ORIENT.
Status: RAAMNE | (silrraex %

»

FIXTUR

FIXTUR

VISNING VISNING FIXTUR
PALETT- | ARBSTYCK- DETALJ
NIVA NIVA FIXTUR

INFOGA
FIXTUR

OFF]  oN

RADERA

FIXTUR
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13.2 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

Installning av detaljer i fixturnivan

Fixtur: Fixturens nummer visas, efter snedstrecket visas antalet
fixturer inom denna niva.

No11punkt: Ange fixturens nollpunkt

NP-Tabe11: Skrivin namnet och stkvagen till nollpunktstabellen som
skall anvandas vid bearbetningen av arbetsstycket. Uppgiften
Overfors till arbetsstyckesnivan.

NC-makro: Vid verktygsorienterad bearbetning utférs makrot
TCTOOLMODE istéllet for det normala verktygsvéxlingsmakrot.

Sdker hojd: (om sd dnskas): Saker position for de olika axlarna i
forhallande till fixturen

sedan lasas fran NC-makron via SYSREAD FN18 ID510 NR
6. Med SYSREAD FN18 ID510 NR 5 kan man utvardera
huruvida ett varde har programmerats i kolumnen eller
inte. Forflyttning till den angivna positionen sker endast
om NC-makrot laser detta varde och har programmerats
for att utfora forflyttningen.

@ Sakerhetspositioner kan anges for axlarna. Dessa kan
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PROGRAM
BLOCKFOLJD

EDITERA PROGRAM-TABELL
Punto di riferimento?

Palett-ID:PAL4-206-4

Fixtur:

Nollpunkt:
X

Nollp.tab.:
NC-makro:

PAL__[@®1 PGM
14
Mio ____Wd22.5

Sgker hojd:

I I

TNC:\RKNTESTNTABLEB1.D
I

= i

=0

] —

FIXTUR

FIXTUR VISNING
PALETT-
NIVA

VISNING
ARBSTYCK-
NIVA

FIXTUR

DETALJ
FIXTUR

INFOGA
FIXTUR

cr)
i
o 2ol 4]

RADERA
FIXTUR
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Installning av arbetsstyckesnivan

Arbetsstycke: Arbetsstyckets nummer visas, efter snedstrecket
visas antalet arbetsstycken inom denna fixturniva.

Metod: Man kan valja bearbetningsmetod WORKPIECE ORIENTED
resp. TOOL ORIENTED. | tabellpresentationen indikeras uppgiften
ARBETSSTYCKESORIENTERAD med WP0 och
VERKTYGSORIENTERAD med T0.

Med softkey ANSLUT/SEPARERA markerar man arbetsstycken
som skall ingé i berdkningen av arbetsférloppet vid
verktygsorienterad bearbetning. Anslutna arbetsstycken indikeras
av en avbruten skiljelinje, separerade arbetsstycken av en
genomgaende linje. | tabellpresentationen indikeras anslutna
arbetsstycken med €T0 i kolumnen METOD.

Status: Med softkey RAAMNE markeras arbetsstycket som annu
inte bearbetat och i faltet status fors BLANK in. Anvand softkey
TOM PLATS eller UTESLUT om du vill hoppa dver ett arbetsstycke
vid bearbetningen, i faltet status visas EMPTY respektive SKIP

Stall in metod och status i palett- resp. fixturnivan,
@ uppgiften éverfors for alla dartill hérande arbetsstycken.

Vid flera arbetsstyckesvarianter inom en och samma niva
skall arbetsstycken av samma variant anges efter
varandra. Vid verktygsorienterad bearbetning kan
arbetsstycken av respektive variant sedan markeras med
softkey ANSLUT/ATSKILJ och bearbetas gruppvis.

Installning av detaljer i arbetsstyckesnivan

Arbetsstycke: Arbetsstyckets nummer visas, efter snedstrecket
visas antalet arbetsstycken inom denna fixtur- resp. palettniva.

Nol1punkt: Ange arbetsstyckets nollpunkt

NP-Tabel1: Skrivin namnet och sékvagen till nollpunktstabellen som
skall anvandas vid bearbetningen av arbetsstycket. Om man
anvander samma nollpunktstabell till alla arbetsstycken, anger man
namnet och sokvagen i palett- alt. fixturnivan. Uppgiften dverfors
automatiskt till arbetsstyckesnivan.

NC-Program: Ange sdkvagen till NC-programmet som behdvs for
bearbetningen av arbetsstycket.

Saker hojd:: (om sa dnskas): Saker position for de olika axlarna i
forhallande till arbetsstycket. Forflyttning till den angivna positionen
sker endast om NC-makrot ldser detta varde och har programmerats
for att utfora forflyttningen.
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PROGRAM
BLOCKFOLJID

EDITERA PROGRAM-TABELL
Machining method?

Palett-ID:PAL4-206-4
PAL_FIX

Fixtur:1

Arb.stycke: 1/4

Metod: ARBETSSTYCKESORIENTERAT
Status: [RAAMNE |
Arb.stycke:

Metod: ARBETSSTYCKESORIENTERAT
Status: [RARMNE |
Arb.stycke:

Metod: ARBETSSTYCKESORIENTERAT
Status: [RARMNE |

ARBSTYCKE | ARBSTYCKE | VISNING [ARBSTYCKE]
FIXTUR- DETALJ

NIVA ARBSTYCKE

INFOGA
ARBSTYCKE

sie0x [
® 7
o

20
\_
S
RADERA
ARBSTYCKE

PROGRAM
BLOCKFOLJD

EDITERA PROGRAM-TABELL
Punto di riferimento?

Palett-ID:PRAL4-206-4 Fixtur:1

PAL__FIX
Arb.stycke:
Nollpunkt:
84,502 020,957 P436.5362 |
Nollp.tab.: TNC:\RKNTEST\TABLEB1.D

NC-program:

TNC:\DUMPPGM\FK1.H
Saker hojd:
W wioco |

L] Illﬁil

5
Ll =)

gl

oL
i
[+]

ARBSTYCKE | ARBSTYCKE | VISNING ARBSTYCKE o
FIXTUR- DETALJ
NIVA [ARBSTYCKE| ARBSTYCKE

olau
slog
l‘/0

o s
]

g =T

g =0

o)
i
ol !

RADERA
ARBSTYCKE
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13.2 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

Foérlopp vid verktygsorienterad bearbetning

metoden har valts till VERKTYGSORIENTERAD och att

@ TNC:n utfor bara en verktygsorienterad bearbetning om
darigenom uppgiften TO resp. CTO star i tabellen.

TNC:n identifierar genom uppgiften TO resp. CTO i féltet Metod, att
den optimerade bearbetningen skall utféras vid dessa rader.

Palettadministrationen startar det NC-program som star i raden med
uppgiften TO.

Det forsta arbetsstycket bearbetas tills det &r dags for ndsta TOOL
CALL. | ett speciellt verktygsvaxlingsmakro forflyttas verktyget bort
fran arbetsstycket.

| kolumnen W-STATE andras uppgiften BLANK till INCOMPLETE
och i faltet CTID skriver TNC:n in ett hexadecimalt varde.

en entydig information om hur langt bearbetningen har
utférts. Om detta varde raderas eller andras éar inte langre
fortsatt bearbetning eller blockframlasning resp. aterstart
mojlig.

@ Vardet som har forts in i falt CTID representerar for TNC:n

Alla andra rader i palettfilen, som har indikeringen CTO i faltet
METOD, exekveras pad samma satt som det forsta arbetsstycket.
Bearbetningen av arbetsstycket sker over flera fixturer.

TNC:n utfor efterféljande bearbetningssteg med nasta verktyg och
bdrjan fran raden som innehéller uppgiften TO, vid féljande
situationer:

| ndsta rad star uppgiften PAL i faltet PAL/PGM
| ndsta rad star uppgiften TO eller WPQ i faltet METOD

| den redan exekverade raden befinner sig ytterligare uppgifter
under METOD som inte har status EMPTY eller ENDED.

Tack vare vardet som har forts in i faltet CTID fortsatter NC-
programmet pa det stélle som har lagrats. Som regel utfors en
verktygsvéaxling vid den forsta detaljen, vid de efterfdljande
arbetsstyckena undertrycker TNC:n verktygsvéaxlingen.

Uppgiften i faltet CTID uppdateras vid varje bearbetningssteg. Om
ett END PGM eller M2 utférs i NC-programmmet, kommer en
eventuell kvarvarande uppgift att raderas och ENDED att foéras in i
faltet bearbetningsstatus.
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Nér alla arbetsstycken inom en grupp med uppgifterna TO resp.
CTO har status ENDED, kommer nasta rad i palettfilen att utforas.

arbetsstyckesorienterad bearbetning maojlig. Efterféljande

O Vid en aterstart med blockframléasning &r bara
detalj bearbetas enligt den angivna metoden.

Vardet som har forts in i faltet CT-ID behalls maximalt
tva veckor. Inom denna tid kan bearbetningen aterupptas
vid det lagrade stéllet. Darefter raderas vardet for att
undvika stora dataméangder pa harddisken.

Véxling av driftart ar tillatet efter exekvering av en grupp
uppgifter med TO resp. CTO.

Foéljande funktioner ar inte tillatna:
Vaxling av rorelseomréde

PLC-nollpunktsférskjutning
M118

Lamna palettfil

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj en annan filtyp: Tryck pa softkey VALJ TYP och darefter softkey
for den dnskade filtypen, t.ex. VISA .H

Vélj 6nskad fil

13.2 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning
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g? Exekvera palettfil

skall exekveras block for block eller kontinuerligt (se

Q | maskinparameter 7683 definierar man om palettabellen
"Allménna anvandarparametrar” pa sida 614).

Sa snart verktygsanvandningskontroll har aktiverats via
maskinparameter 7246, kan du kontrollera kvarvarande
ingreppstid for de verktyg som anvands till en palett (se
"Verktygsanvandningskontroll” pa sida 198).

Valj filhantering i driftart Programkdrning blockféljd eller
Programkoérning enkelblock: Tryck pa knapp PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och VISA .P
V&l palettabell med pilknapparna, bekrdfta med knappen ENT
Exekvera palettabell: Tryck p& knappen NC-Start, TNC:n utfor
paletterna pa det satt som definierats i maskinparameter 7683

Bildskarmsuppdelning vid exekvering av palettfil

13.2 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetni

Om man vill se bade programmets innehall och palettfilens innehall PROGRAM BLOCKFGLJD e
samtidigt s& véljer man bildsk&rmsuppdelning PROGRAM + PALETT. I
. . o . .-
Under exekveringen visar dd TNC:n programmet i den vanstra iz " g
bildskarmssidan och paletten i den hdgra bildskdrmssidan. For att Pomm o oo =
kunna se programinnehéllet innan exekveringen gér man pa féljande H B R ]
satt: 7 o 130 .
g . T
Vélj palettfil ?H;!‘
Valj programmet §om du vill kontrollera med pilknapparna Y ‘
Tryck pa softkey OPPNA PROGRAM: TNC:n presenterar det valda 8% S-IST 1
programmet i bildskdrmen. Nu kan man bladdra i programmet med de=stNu C4i00 s g,
hl ”( +14.642 Y -14.642 2 +100.250 oF o
Jalp av piliknapparna #*B +8.000 *C +0.000
. . . . s
Tillbaka till palettabellen: Tryck pa softkey END PGM =] STRONOD @Q)B
AER @: 20 T 5 z/s 1875 F o M5, 9
r e e | i
PROGRAM BLOCKFOLJD EDITERD)
PROS. ~TABELL
@ BEGIN PGM FK1 MM
2 BLK roRm 0.2 “xvise weice. 240 T oben 1w
3 TOOL CALL 3 2 PAL 130
q Z+250 R@ FMAX E] PGM SLOLD.H
5 L X-20 VY+30 RO FMAX 4 PGM FK1.H
6 L Z-1@ RO F1000 M: 5 PGM SLOLD.H
3 heok 6% e Vesm conse mes L |5 Pen  Sioioin
o FoDR- R1G CLsDr Coxeze covede | (END)
11 FLT x| \
12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 e
B v e cll
S
&
@% S-IST i
0% SLNn1 14:53 :
+14.642 Y -14.642 2 +100.250 ?;“WX%
#B +0.800%C +0.000 =
8 ]
alllle. S1 ©0.000 @%E
RER %:20 T 5 zs 1875 F o M5 /9
- rox piogpiing |- R e
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angning

14.1 Uppstart, avst

14.1 Uppstart, avstangning

Uppstart

maskinberoende funktioner. Beakta anvisningarna i Er

O Uppstartsproceduren och referenspunktssokningen ar
maskinhandbok.

Sla pa matningsspanningen till TNC och maskin. Darefter inleder
TNC:n automatiskt med foljande dialog:

MINNESTEST

TNC:ns minne testas automatiskt

STROMAVBROTT
TNC-meddelande, strommen har varit bruten —radera
meddelandet

PLC-PROGRAM OVERSATTS

TNC:ns PLC-program &versétts automatiskt
STYRSPANNING TILL RELAET SAKNAS
@ Sla pa styrspanningen. TNC:n testar
Nodstoppslingans funktion

MANUELL DRIFT
PASSERA REFERENSPUNKTER

@ Passera referenspunkternai féreslagen ordningsféljd:
Tryck pa den externa START-knappen for varje axel,
eller

@ @ Passera referenspunkternai valfri ordningsfoljd: Tryck
och hall inne de externa riktningsknapparna for
respektive axel tills referenspunkterna har passerats
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bortfaller referenssoékningen TNC:n ar da redan
omedelbart efter aktivering av styrspanningen
funktionsklar.

C Om din maskin ar utrustad med absoluta matsystem,

Om din maskin ar utrustad med inkrementala méatsystem
kan du aktivera dvervakningen av rérelseomradet redan
innan sékningen av referenspunkterna genom att trycka
pa softkey OVERVAKNING SW-ANDLAGE.. Din
maskintillverkare kan frige denna funktion axelspecifikt.
Beakta att 6vervakningen av rorelseomradet inte behover
bli aktiv i alla axlar vid tryckning pa softkeyn. Beakta
anvisningarna i maskinhandboken.

angning

Sakerstall att alla axlar har referenssokts innan du startar
programkorningen. Annars stoppar TNC:n bearbetningen
sa snart ett NC-block med en icke referenssokt axel skall
exekveras.

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

14.1 Uppstart, avst

maskinaxlarna skall forflyttas. Om man bara skall editera
eller testa program kan driftart
Programinmatning/Editering eller Programtest valjas
direkt efter paslag av styrspanningen.

C Referenspunkterna behdver bara passeras da

Referenspunkterna kan da passeras vid ett senare tillfélle.
For att gora detta trycker man péa softkey SOK
REF.PUNKTI driftart Manuell drift.
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angning

14.1 Uppstart, avst

Referenspunktssékning vid 3D-vridet koordinatsystem

Passering av referenspunkter kan utforas i 3D-vridet koordinatsystem
via de externa riktningsknapparna. For att gora detta maste funktionen
"3D-vridning av bearbetningsplanet “ vara aktiv i Manuell drift, se

" Aktivering av manuell vridning”, sida 530. Vid tryckning pa de externa
axelriktningsknapparna interpolerar TNC:n de dari ingdende
maskinaxlarna.

Varning kollisionsrisk!
@ Kontrollera s& att vinkelvardet som angivits i menyn

oOverensstammer med vridningsaxelns verkliga vinkel.

Nér den ar tillganglig kan du kora axlarna i den aktuella verktygsaxelns
riktning (se "Séatt aktuell verktygsaxelriktning som aktiv
bearbetningsriktning (FCL 2-funktion)” pa sida 531).

Varning kollisionsrisk!
@ Nér du anvénder funktionen maste du, vid icke absoluta

matsystem, bekréfta rotationsaxlarnas positioner som
TNC:n visar i ett invéxlat fonster. Den presenterade
positionen motsvarar den senaste aktiva positionen for
rotationsaxlarna fore avstangningen.

Om nagon av de bada tidigare funktionerna &r aktiv, har NC-START-
knappen inte ndgon funktion. TNC:n kommer att presentera ett
felmeddelande.

Avstangning
For att undvika dataforlust vid avstangning maste man ta ner TNC:ns
operativsystem pa ett kontrollerat satt:

Valj driftart Manuell

e Valj funktionen for att stdnga av, bekrafta med softkey
JAigen

N&r TNC:n presenterar texten Nu kan du sténga av i
ett dverlagrat fonster, far man stanga av
matningsspanningen till TNC:n

O Godtycklig avstangning av TNC:n kan leda till dataforlust!

Beakta att tryckning pd END-knappen efter nedtagningen
av styrsystemet leder till en nystart av styrsystemet. Aven
avstangning i samband med nystarten kan leda till
dataforlust!
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14.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Hanvisning

maskinavhangig funktion. Beakta anvisningarna i Er

C Forflyttning med de externa riktningsknapparna ar en
maskinhandbok!

Forflytta axel med de externa

riktningsknapparna

@ Valj driftart Manuell drift

® Tryck pa den externa riktningsknappen och héll den
inne sa lange axeln skall forflyttas, eller

® @ Kontinuerlig forflyttning av axel: Hall den externa
riktningsknappen intryckt och tryck samtidigt kort pa
den externa START-knappen

@ Stoppa: Tryck pa den externa STOPP-knappen

Med bada metoderna kan man forflytta flera axlar samtidigt. Man kan
andra matningen som axlarna forflyttar sig med via softkey F, se
"Spindelvarvtal S, Matning F och Tilldggsfunktion M", sida 491.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Stegvis positionering

Vid stegvis positionering forflyttar TNC:n en maskinaxel med ett av dig
angivet stegmatt.

INKRE-
MENT
PA

STEGLANGD =

Valj driftart Manuell eller El. Handratt

Véxla softkeyrad

Valj stegvis positionering: Softkey STEGMATT pa
TILL

Ange 6nskad stegldngd i mm, bekrafta med knappen
ENT

Tryck pa den externa riktningsknappen: kan utfoéras
ett godtyckligt antal gadnger

motsvarar 10 mm.

Q Det maximala varde som kan matas in for stegldngden
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Forflyttning med elektroniska handrattar

iTNC stoder forflyttningen med féljande nya elektroniska handrattar:

HR 520:
Anslutningskompatibel handratt till HR 420 med display,
datadverféring via kabel

HR 550 FS:
Handratt med display, tradlds datadverforing

Utoéver det stdder TNC:n fortfarande kabelhandrattarna HR 410 (utan
display) och HR 420 (med display).

@ Varning, fara fér anvandare och handratt!

Handrattens alla anslutningskontakter far enbart
avlagsnas av autoriserad servicepersonal, aven om det ar
mojligt att avlagsna dessa utan verktyg!

Maskinen skall enbart startas med handratten ansluten!

Om du vill anvdnda maskinen utan att handratten ar
ansluten, avlagsna kabeln fran maskinen och skydda den
Oppna kontakten med ett lock!

handrattarna HR 5xx. Beakta anvisningarna i Er

@ Din maskintillverkare kan erbjuda ytterligare funktioner for
maskinhandbok

funktionen handrattsoverlagring i virtuell axel (se “Virtuell

O En handratt HR 5xx rekommenderas om du vill anvanda
axel VT" pa sida 388).

De barbara handrattarna HR 5xx ar utrustade med en display pa vilken
TNC:n visar olika slags information, Darutover kan du via handratt-
softkeys genomféra viktiga instaliningsfunktioner, t.ex. instéllning av
utgangspunkt eller ange och exekvera M-funktioner.

Sé& snart du har aktiverat handratten via handratt-aktiveringsknappen,
ar mandvrering via mandverpanelen inte langre mojligt. TNC:n
indikerar denna status i ett invaxlat fonster i bildskarmen.

Handrattarna HR 5xx ar bestyckade med foljande mandverfunktioner:

NODSTOPP-knapp

Handratt-display for statuspresentation och for val av funktioner,
ytterligare information dartill: Se “Handratt-display” pa sida 484.

Softkeys

Knappar for val av axlar, kan bytas av maskintillverkaren
motsvarande axelkonfigurationen

Sakerhetsbrytare

Pilknappar for definition av hanrattsuppldsning
Handratt-aktiveringsknapp

Riktningsknappar, i vilken TNC:n skall forflytta den valda axeln
Snabbtransportoverlagring for riktningsknappar

HEIDENHAIN iTNC 530
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Spindelstart (maskinberoende funktion, knapp utbytbar av
maskintillverkare)

Knapp "Generera NC-block" (maskinberoende funktion, knapp
utbytbar av maskintillverkare)

Spindelstopp (maskinberoende funktion, knapp utbytbar av
maskintillverkare)

CTRL-knapp for specialfunktioner (maskinberoende funktion,
knapp utbytbar av maskintillverkare)

NC-start (maskinberoende funktion, knapp utbytbar av
maskintillverkare)

NC-stopp (maskinberoende funktion, knapp utbytbar av
maskintillverkare)

Handratt
Spindelvarvtals-potentiometer
Matnings-potentiometer

Kabelanslutning, faller bort med den tradlésa handratten HR 550
FS

Handratt-display

Handratt-displayen (se bild) bestar av en huvudrad och 6 statusrader, i
vilka TNC:n visar foljande information:

Bara med tradlosa handratten HR 550 FS:
Visar om handratten befinner sig i dockingsstationen eller om
tradlds overforing ar aktivt.

Bara med tradlésa handratten HR 550 FS:
Visning av mottagningsstyrka, 6 falt = maximal mottagning

Bara med tradlosa handratten HR 550 FS:
Batteriets laddningsniva , 6 falt = maximal laddning Nar den
laddas ror sig ett falt fran vanster till hdger

AR: Typ av positionspresentation

Y+129.9788: Den valda axelns position

*: STIB (Styrning i drift); Programkdérning startas eller axel rér sig
S0: Aktuellt spindelvarvtal

FO: Aktuell matning, med vilken den valda axeln for tillfallet
forflyttar sig

E: Felmeddelande finns vantande
3D: Funktionen tilta bearbetningsplanet ar aktiv
2D: Funktionen grundvridning &r aktiv

RES 5.0: Aktiv handrattsuppldsning. Stracka i mm/varv (°/varv vid
rotationsaxlar), som valda axeln forflyttar sig vid ett handrattsvarv

STEP ON resp. OFF: Stegvis positionering aktiv resp. inaktiv. Vid
aktiv funktion visar TNC:n dessutom det aktiva forflyttningssteget

Softkeyrad: Val av olika funktioner, beskrivning i féljande avsnitt

14.2 Forflyttning av maskinaxlarna
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Speciella funktioner med den tradlosa handratten HR 550 FS

=

En tradlos forbindelse har inte samma tillganglighet som
en kabelférbindelse pa grund av de manga majliga
storningar som finns. Innan installation av den tradldsa
handratten bor darfor testas om det finns stérningar med
andra tradlésa enheter i maskinens omgivning. Detta test
med hansyn till tillgdngliga tradldsa frekvenser, resp. -
kanaler, lampar sig for alla industriella tradlosa system.

Nar du inte anvander HR 550, satt alltid tillbaka den i
hallaren for handratten. Darigenom sakerstaller du att,
genom kontaktraden pa baksidan av den tradlésa
handratten, en konstant insatsberedskap av
handrattsbatteriet genom en laddningsreglering och en
direkt kontaktanslutning fér Nodstoppskretsen
garanteras.

Den tradlésa handratten reagerar i handelse av fel (den
tradlésa dverféringen bryts, dalig mottagningskvalitet, en
defekt handrattskomponent) alltid med nédstopp.

Beakta informationen for konfiguration radiohandratten
HR 550 FS (se "Konfigurera den tradlésa handratten
HR 550 FS" pa sida 609)

Varning, fara for anvandare och maskin!

Av sakerhetsskal maste den tradlésa handratten och
handrattshallaren stédngas av senast efter 120 timmars
drift, sé att TNC:n kan gora ett funktionstest nar den
startas upp igen!

Om det finns tradlésa handrattar till flera maskiner i
verkstaden, maste den sammanhdrande handratten och
handrattshallaren markeras, sé att dessa entydigt kanns
igen som ett par (t.ex. med fargklistermarken eller
numrering) Markeringarna maste sitta val synligt for
anvandaren péa den tradlésa handratten och
handrattshallaren!

Testa innan varje anvandning om réatt tradlés handratt ar
aktiv for din maskin!

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Den tradlésa handratten HR 550 FS ar utrustad med uppladdningsbart
batteri. Batteriet laddas sa snart handratten har lagts i
handrattshéllaren (se bild).

HR 550 FS kan anvéndas upp till 8 timmar innan batteriet méste laddas
igen. Det rekommenderas dock att ldagga handratten i
handrattshallaren nér den inte anvands.

Sa fort handratten ligger i handrattshallaren, slér den internt om till
kabeldrift. Darfér kan handratten dven anvandas om den vore helt
urladdad. Funktionaliteten ar identiskt med tradlds drift.

innan den har blivit helt uppladdad igen genom

O Néar handratten ar helt urladdad, dréjer det ca. 3 timmar
handrattshallaren.

Rengdr kontakterna 1 regelbundet pa handrattshallaren
och handratten for att sakerstalla dess funktion.

Rackvidden fér overféringsomradet ar generdst dimensionerad. Skulle
det forekomma att - exempelvis vid mycket stora maskiner - du
kommer till grdnsen for rackvidden, kommer HR 550 FS att varnaigod
tid med ett tydligt méarkbart vibrationsalarm. | sddant fall méste du
minska avstandet till handrattshallaren, i vilken mottagaren sitter
integrerad.

@ Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Nar rackvidden inte langre tillater drift utan avbrott, 16ser
TNC:n automatiskt ut ett NODSTOPP. Detta kan ske dven
under bearbetning. Avstandet till handrattshéllaren bor
hallas sa kort som majligt och handratten laggas tillbaka i
handrattshéllaren nar den inte anvands!

Nar TNC:n har utldst ett NODSTOPP maste handratten aktiveras pa
nytt. Gor dé pa foljande satt:

Valj driftart Programinmatning/Editering

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

Véxla softkeyrad

i Vélj konfigurationsmeny for den tradlésa handratten:
INSTALLN. Trka pé Softkey INSTALLNING TRADLOS
HANDRATT

Aktivera den tradldsa handratten igen med
funktionsknapp starta handratt

Spara konfigurationen och ldmna
konfigurationsmenyn: Tryck pa funktionsknapp SLUT

For drifttagning och konfiguration av handratten finns i driftart MOD en
motsvarande funktion till férfogande (se “Konfigurera den tradldsa
handratten HR 550 FS"” pa sida 609).
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Val av axeln som skall forflyttas

Huvudaxlarna X, Y och Z, samt tre ytterligare, av maskintillverkaren
definierade axlar, kan aktiveras direkt via axelvalsknapparna. Aven de
virtuella axlarna VT kan maskintillverkaren lagga direkt pa en av de fria
axelknapparna. Om den virtuella axeln VT inte ligger pa en
axelvalsknapp, gor pa foljande satt:

Tryck péd handrattsoftkey F1 (AX): TNC:n alla aktiva axlar i
handrattsdisplayen. Den for tillfallet aktiva axeln blinkar

Valj 6nskad axel, t.ex. axel VT, med handratt-softkey F1 (->) eller F2
(<-) och bekrafta med handratt-softkey F3 (0K)

Installning av handrattsupplosning

Handrattsuppldsningen bestdmmer hur lang stracka en axel skall
forflytta sig per handrattsvarv. De definierbara upplésningarna ar fast
instéllda och direkt valbara via handrattspilknapparna (endast nar
stegvis positionering inte ar aktiv).

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

Forflytta axlar

@ Aktivera handratt: Tryck p& handrattsknappen pa HR
5xx: Nu kan TNC:n endast styras frdn HR 5xx, TNC:n
visar ett fonster pd TNC-bildskdrmen med
informationstext.

Valj i férekommande fall via softkey OPM den dnskade drifarten (se
"Vaxla driftart” pa sida 489)

Hall i féorekommande fall sdkerhetsbrytarna intryckta

Valj den axel pa handratten som du vill forflytta. Valj i
X forekommande fall tilldggsaxlar via softkeys

Forflytta aktiv axel i + riktningen, eller

+]

Forflytta aktiv axel i — riktningen

Deaktivera handratt: Tryck pa handrattsknappen pa
HR 5xx: Nu kan TNC:n ater styras med knappsatsen

®
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14.2 Forflyttning av maskinaxlarna

" @



14.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Potentiometerinstallningar

Nar du har aktiverat handratten, ar fortfarande potentiometern pa
maskinknappsatsen aktiv. Om du vill anvénda potentiometern pa
handratten, gor pa foljande satt:

Tryck pa knapparna CTRL och Handratt pad HR 5xx, i
handrattsdisplayen visar TNC:n softkeymenyn fér potentiometerval
Tryck pa softkey HW, for att aktivera handrattspotentiometern

Sa snart du har aktiverat handrattspotentiometern, maste du fére

deaktiveringen av handratten ater aktivera maskinknappsatsens
potentiometer. Gor pa foljande satt:

Tryck pa knapparna CTRL och Handratt pd HR 5xx, i
handrattsdisplayen visar TNC:n softkeymenyn for potentiometerval

Tryck pa softkey KBD, for att aktivera potentiometern pa maskinens
knappsats

Stegvis positionering
Vid stegvis positionering forflyttar TNC:n den momentant aktiva
handrattsaxeln med ett av dig angivet stegmatt:

Tryck pa handratt-softkey F2 (STEP)

Aktivera stegvis positionering: Tryck pa handratt-softkey 3 (ON)

Valj onskat stegmatt genom att trycka pa knapparna F1 eller F2. Om
du haller respektive knapp intryckt, 6kar TNC:n raknesteget med
faktor tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom att dessutom trycka
pa knappen CTRL okas raknesteget med 1. Minsta mdjliga stegmatt
ar 0.0001 mm, stérsta mojliga stegmatt ar 10 mm

Bekréfta valt stegmatt med softkey 4 (0K)

Forflytta den aktiva handrattsaxeln i 6nskad riktning med
handrattsknapparna + resp. —

Ange tillaggsfunktioner M
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pé& handratt-softkey F1 (M)

Valj dnskat M-funktionsnummer genom att trycka pa knappen F1
eller F2

Exekvera tillaggsfunktion M med knappen NC-start

Ange spindelvarvtal S
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F2 (S)

Valj 6nskat varvtal genom att trycka pa knapparna F1 eller F2. Om du
haller respektive knapp intryckt, 6kar TNC:n raknesteget med faktor
tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom ytterligare tryckning pa
knappen CTRL 6kas raknesteget till 1000

Aktivera nytt varvtal S med knappen NC-start
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Ange matning F
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F3 (F)

Vaélj dnskad matning genom att trycka pa knapparna F1 eller F2. Om
du haller respektive knapp intryckt, 6kar TNC:n raknesteget med
faktor tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom vytterligare tryckning
pa knappen CTRL 6kas raknesteget till 1000

Bekréafta ny matning F med handratt-softkey F3 (0K)

Utgangspunktinstallning
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F4 (PRS)
Valj i férekommande fall axeln som utgédngspunkten skall stallas in i

Nollstéll axeln med handratt-softkey F3 (0K), eller stéll in 6nskat
varde med handratt-softkeys F1 och F2 och bekréafta sedan med
handratt-softkey F3 (0K). Genom ytterligare tryckning pa knappen
CTRL 0Okas réaknesteget till 10

Vaxla driftart
Via handratt-softkey F4 (OPM) kan du vaxla driftart fran handratten, sa
snart styrsystemets aktuella status tillater en vaxling.
Tryck pa handratt-softkey F4 (OPM)
Valj onskad driftart via handratt-softkeys
MAN: Manuell drift
MDI: Manuell positionering
SGL: Programkérning enkelblock
RUN: Programkérning blockfoljd

14.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Generering av komplett L-block

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

block via MOD-funktionen (se “Axelval for GO1-

C Definiera vilka axelvarden som skall éverforas till ett NC-
blocksgenerering” pa sida 598).

Om inge axlar har selekterats, kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande Inget axelval
tillgangligt

Valj driftart Manuell positionering

Vaélj i forekommande fall ett NC-block med pilknapparna pa TNC-
knappsatsen som det nya L-blocket skall infogas efter

Aktivera handratt

Tryck pa handrattsknappen "Generera NC-block": TNC:n infogar ett
komplett L-block som innehaller alla de axelpositioner som har
selekterats via MOD-funktionen
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14.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Funktioner i Programkorningsdriftarterna
| programkérningsdriftarterna kan du utfora foljande funktioner:

NC-start (handrattsknapp NC-Start)
NC-stopp (handrattsknapp NC-Stopp)

Nar NC-stopp har trycks in: Internt stopp (handratt-softkeys MOP och
sedan Stopp)

Nar NC-stopp har trycks in: Manuell forflyttning av axlar (handratt-
softkeys MOP och sedan MAN)

Aterkérning till konturen, efter att axlarna har forflyttats manuellt
under ett programavbrott (handratt-softkeys MOP och sedan REPO).
Mandvreringen sker via handratt-softkeys, p4 samma sétt som via
bildskarm-softkeys (se "Aterkérning till konturen” pa 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 Tillaggsfunktion M

Anvandningsomrade

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt anger man spindelvarvtal S,

matning F och tillaggsfunktion M via softkeys. Tillaggsfunktionerna
finns i, 7. Programmering: Tillaggsfunktioner.

Maskintillverkaren definierar vilka tillaggsfunktioner M
C som kan anvandas och deras betydelse.

Ange varde

Spindelvarvtal S, tillaggsfunktion M

Valj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

SPINDELVARVTAL S=

1000 Ange spindelvarvtal och éverfér med den externa
@ START-knappen

Man startar spindelrotationen med det angivna varvtalet S via en
tillaggsfunktion M. Man anger en tillaggsfunktion M pa samma sétt.

Matning F

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

Foér matningen F galler:

Om man anger F=0 sé& verkar den ldgsta matningen fran MP1020
F kvarstar aven efter ett strdmavbrott

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M

Andra spindelvarvtal och matning

Med override-potentiometrarna for spindelvarvtal S och matning F kan
det instéllda vardet andras fran 0% till 150%.

Override-potentiometern for spindelvarvtal fungerar bara i
Q maskiner med steglos spindeldrift.
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14.4 Funktionell Sakerhet FS
(Option)

Allméant

Varje anvéndare av en verktygsmaskin ar utsatt for fara.
Skyddsutrustning kan forhindra tillgang till riskomraden, & andra sidan
maste operatdren ibland dven kunna jobba i maskinen utan
skyddsutrustning (t.ex. med 6ppna skyddsdorrar). For att minimera
denna fara, har olika riktlinjer och féreskrifter arbetats fram under de
senaste aren.

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

Grunden for HEIDENHAIN-sakerhetskoncept ar den tvakanaliga
processorstrukturen, vilken bestar av huvuddatorn MC (main
computing unit) och en eller flera servoreglermoduler CC (control
computing unit). Alla évervakningsmekanismer ar redundant
uppbyggda i styrsystemen. Sékerhetsrelaterade systemdata verifieras
genom 6msesidig cyklisk datajamforelse. Sakerhetsrelaterade fel
medfor alltid ett sakert stopp av alla drifter med en definierad stopp-
reaktion.

Via sdkerhetsspecifika in- och utgéngar (utfors tvakanaligt), som
paverkas av processen i alla driftarter, aktiverar TNC:n bestamda
sékerhetsfunktioner och uppnér sakra drifttillstand.

| detta kapitel finner du forklaringar till funktionerna, vilka finns
tillgéangliga i en TNC med Funktionell Sakerhet.

Maskintillverkaren anpassar HEIDENHAIN-
C sakerhetskoncept till din maskin. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok!

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Funktionell Sakerhet FS (Option)

Foérklaringar av begrepp

Sakerhetsspecifika driftarter:

Beteckning Kort beskrivning

SOM_1 Safe operating mode 1: automatikdrift,
produktionsdrift

SOM_2 Safe operating mode 2: installningsdrift

SOM_3 Safe operating mode 3: manuellt
handhavande, enbart for kvalificerade
anvandare

SOM 4 Safe operating mode 4: utvidgat manuellt

handhavande, iakttagande av process

Sakerhetsfunktioner

Beteckning

Kort beskrivning

SS0, SS1, SSIF,
$S2

Safe stop: sakert stopp av driften pé olika satt.

STO

Safe torque off: energifdorsorjning till motorn
ar avbruten. Erbjuder skydd mot ovéantad start
av drift

S0S

Safe operating Stop: sékrare driftstopp.
Erbjuder skydd mot ovantad start av drift

SLS

Safety-limited-speed: sdkerhetsbegrdansad
hastighet. Forhindrar att exekveringen
overskrider angivet hastighetsgransvarde vid
Oppen skyddsdorr.

494

Manuell drift och instélining @



Kontrollera axelpositioner

maskintillverkare. Beakta anvisningarna i Er

C Denna funktion maste anpassas till TNC:n av din
maskinhandbok!

Efter igdngkdrning kontrollerar TNC:n om positionen for en axel
stdmmer dverens med positionen den hade direkt efter
avstangningen. Om det finns en avvikelse, visar TNC:n detta med en
varningstriangel vid axeln i positionspresentationen bakom
positionsvardet. Axlar som visas med en varningstriangel, kan inte
langre forflyttas med 6ppen dorr.

| sddana fall maste den aktuella axeln koras till en testposition. Gér da
pa foljande satt:
Vaélj driftart Manuell drift

Vaxla tillbaka softkey-rad, tills den rad syns dér alla axlar ar listade
som maste koras till testpositionen

Valj med softkey den axel du vill kéra till testpositionen

Varning kollisionsrisk!
@ Kor till testpositionerna i den ordning sé att kollision med

arbetsstycke eller spdnnanordningar inte kan uppsta! |
forekommande fall férpositionerna motsvarande!

Utfor korférlopp med NC-start

Efter att testpositionen ar uppnadd, fragar TNC:n om testpositionen
ar korrekt uppnadd: med softkey JA bekraftas att TNC:n har uppnatt
korrekt testposition, svara med softkey NEJ om TNC:n inte uppnatt
ratt testposition.

Om du har bekraftat med softkey JA, maste testpositionens
korrekthet aterigen bekraftas frdn maskinens mandverpanel

Upprepa det ovan beskrivna férloppet for alla axlar som du vill kdra
till testpositionen

maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er

C Var testpositionen befinner sig, faststéller
maskinhandbok!
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14.4 Funktionell Sakerhet FS (Option)

Oversikt 6ver tillatna matningshastigheter och

varvtal
I TNC:n finns en 6versikt till férfogande, i vilken de tilldtna varvtalen Manual operation BT
och matningshastigheterna for alla axlar, i férhallande till aktiv driftart, .
finns beskrivna. W
@ Valj driftart Manuel1 drift s W] -335.377 ] overvios [rem[eac| ot [ove [ ron |  ——
il 10.000 e 0 o e | vz.cer ||
. . w2z +0.000 w__ +o.c00 v ‘
a Véxla till sista softkeyraden e BECTETINN
*B S - T
PR 4
— Tryck pa softkey INFO SOM: TNC:n dppnar e Ee Ee -
& Oversiktsfonstret for tillatna varvtal och matningar X< ome x: sm x- 4w ‘
51 358 . [ e e gioes ]
Kolumn Betydelse @:MANCe> |T-STO & z [s-s70 88 Active PGM: BS_INIT Aoe:st:ss S.:F &l
SLS2 Sakert reducerad hastighet i e e oo
sékerhetsspecifika driftart 2 (SOM_2) for de 8% XCNmJ 07:33 =
aktuella axlarna ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ i ‘
SLS3 Sakert reducerad hastighet i
sékerhetsspecifika driftart 3 (SOM_3) for de
aktuella axlarna
SLS4 Sakert reducerad hastighet i

sdkerhetsspecifika driftart 4 (SOM_4) for de
aktuella axlarna

Aktivera matningsbegransning

TNC:n begransar den maximalt tilldtna hastigheten for axlarna till den
faststallda sakert begransade hastigheten, genom att sétta softkey F
BEGRANSAD till PA. De giltiga hastigheterna for den aktiva driftarten
aterfinns tabellen Safety-MP (se "Oversikt dver tilldtna
matningshastigheter och varvtal” pa sida 496).

@ Valj driftart Manuell drift
a Vaxla till sista softkeyraden
F Sla till eller frdn matningsbegransningen

BEGRANSAD
PA
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Utokad statuspresentation

| en styrning med Funktionell Sakerhet FS innehéller den allmanna
statusvisningen ytterligare information med hansyn till den aktuella
statusen for sédkerhetsfunktionerna. Denna information visar TNC:n i
form av drifttillstdnd for statusvisningen T, S och F.

Manual operation

Programming
and editing

g

Statuspresentation Kort beskrivning

STO Energiférsorjningen till spindeln eller till
en matningsdrift har avbrutits

SLS Safety-limited-speed: en
sakerhetsbegransad hastighet ar aktiv

S0S Safe operating Stop: sakrare driftstopp ar
aktivt.

STO Safe torque off: energiforsorjning till

motorn ar avbruten

ACTL. oa X s Sl .
e Y +0.000
" Z +0.000 [Ty
W B +29.991
S1 359.938 S
@ W
[oFF]  on
@:mance> T-s10 0 2 [s-sto 2 F-sT0 0 ns/ef
8% XCNml P8 -TO & W
8% XCNm1 13:33 oH
TOUCH PRESET ToOoL
n F PROBE TABLE TABLE

TEu

Den aktiva sdkerhetsspecifika driftarten visar TNC:n med en ikon i
huvudraden, till hdger bredvid texten for driftarten. Om driftarten
SOM_1 &r aktiv, visar inte TNC:n négon ikon.

lkon Sakerhetsspecifik driftart
SOM Driftart SOM_2 aktiv

2%

SOM Driftart SOM_3 aktiv

3

SOM Driftart SOM_4 aktiv

d%
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14.5 Installning av utgangspunkt utan avkdannarsystem

14.5 Installning av utgangspunkt
utan avkannarsystem

Hanvisning

“Instalining av utgangspunkt med avkdnnarsystem” pa

Q Installning av utgdngspunkt med avkannarsystem: Se
sida 519..

Vid instéllning av utgadngspunkten stéller du in TNC:ns positionsvarden
sd att de Overensstdmmer med en kand position pa arbetsstycket.

Forberedelse

Rikta och spann fast arbetsstycket
Véxla in ett nollverktyg med kénd radie
Forsakra dig om att TNC:n visar Ar-positioner

498
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Instéllning av utgangspunkt med axelknappar

Skyddsatgarder
@ Om arbetsstyckets yta inte far repas kan ett bleck med

tjocklek d placeras pa arbetsstycket. D& anges
utgangspunkten som ett varde d storre an om verktyget
hade tangerat arbetsstycket direkt.

@ Valj driftart Manuell drift
® @ Forflytta verktyget forsiktigt tills det beror
arbetsstycket (tangerar)
Valj axel (alla axlar kan &ven valjas via ASCII-
@ knappsatsen)

ORIGOS LAGEZ=

a Nollverktyg, spindelaxel: Andra positionsvardet till en
kand arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller ange

bleckets tjocklek d. | bearbetningsplanet: Ta hdnsyn
till verktygsradien

Installining av utgdngspunkten for de dvriga axlarna utfors pad samma
satt.

Om man anvander ett forinstallt verktyg i ansattningsaxeln skall
positionen i ansattningsaxeln dndras till verktygets langd L alt. till
summan Z=L+d.
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14.5 Installning av utgangspunkt utan avkdannarsystem

Administration av utgangspunkter via
utgangspunktstabellen

2 o ” ° EDITERAR TRBELL EROCRAM
O Man skall ovillkorligen anvénda utgéngspunkttabellen, om URIDNINGSVINKEL 7 maTING

Maskinen ar forsedd med rotationsaxlar (rundbord eller e -
vridbart spindelhuvud) och man arbetar med funktionen
3D-vridning av bearbetningsplan

Maskinen ar utrustad med ett system for vaxling av
spindelhuvud

Man tidigare har arbetat med nollpunktstabeller som . : : s |
har utgatt fran REF i aldre TNC-styrsystem 9% GonGT €5 [+]
Man vill bearbeta flera likadana arbetsstycken som R 14743 Foroor ]

R

=

+
S55f
£
2
P |
N

TO THREAD WP 1
TO THREAD WP 2
TO THREAD WP 3
TO THRERD WP 4

TR
B
®
s
®
s
®
8
s

DEVEOWENNNNNNNNNN
BRABNECBINERRENNE

T
5855555856868
=

2 = 2 X| -4.293 Y -322.293 2 +10808.250| & ¥
ligger uppspéanda olika snett ,,,E EPTTADE —OM000 on
3
Utgdngspunktstabellen far innehalla ett godtyckligt antal = s1 ©.000 s
rader (utgangspunkter). For att optimera filstorleken och *’m e e .
databehandlingshastigheten, bér man bara anvénda sa o i A B =

manga rader som kravs for sin nollpunkts-administration.

Av sékerhetsskal kan man bara infoga nya rader i slutet pa
utgangspunktstabellen.

Nar du andrar positionspresentationen via MOD-
funktionen till INCH, visar TNC:n ocksa de lagrade
utgangspunktskoordinaterna i inch.

och délja kolumner i utgangspunktstabellen (se "Lista

O Via maskinparameter 7268.x kan du nu valfritt lagga upp
med allménna anvandarparametrar” fran sida 615).

Spara utgangspunkter i Utgangspunktstabellen
Utgangspunktstabellen heter PRESET. PR och finns lagrad i katalogen
TNC:\. PRESET.PR kan bara editeras i driftart Manue11 och E1. Handratt.
| driftart Programinmatning/Editering kan man endast lasa tabellen,
dock inte férdndra den.

Kopiering av Utgangspunktstabellen till en annan katalog (for
datasakring) ar tilldtet. Rader, som har skrivskyddats av din
maskintillverkare, ar dven i den kopierade tabellen skrivskyddade och
kan alltsa inte forandras av dig.

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

For att aktivera en Utgangspunktstabell som har kopierats till en annan
katalog, behdver man kopiera den tillbaka till katalogen TNC:\.

Man har flera mojligheter att spara utgangspunkter/grundvridningar i
Utgéngspunktstabellen:

Med hjalp av avkannarcykler i driftart Manuel1 resp. E1. Handratt (se
kapitel 14)

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

Manuell inmatning (se foljande beskrivning)
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koordinatsystemet runt den utgdngspunkt som befinner

Q Grundvridning fran Utgangspunktstabellen vrider
sig pa samma rad som grundvridningen.

Vid installning av utgadngspunkten kontrollerar TNC:n om
rotationsaxlarnas positioner dverensstammer med
respektive varde i 3D ROT-menyn (beroende av
installningen i Kinematiktabellen). Déarav foljer:

Vid inaktiv funktion 3D-vridning av bearbetningsplanet
maste rotationsaxlarnas positionsvarden = 0° (nollstall
rotationsaxeln i férekommande fall).

Vid aktiv funktion 3D-vridning av bearbetningsplanet
maste rotationsaxlarnas positionsvarden och vinklarna
som har angivits i 3D ROT-menyn 6verensstamma.

14.5 Instédllning av utgangspunkt utan avkannarsystem

Din maskintillverkare kan spérra ett godtyckligt antal rader
i Utgangspunktstabellen for att kunna lagga in fasta
utgangspunkter dar (t.ex. ett rundbords centrumpunkt).
Sédana rader markeras med annan farg i
Utgangspunktstabellen (standardmarkeringen ar rod).

Raden 0 i Utgangspunktstabellen ar av princip
skrivskyddad. | rad O lagrar TNC:n alltid den utgangspunkt
som du senast stallde in manuellt via axelknapparna eller
softkey. Om den manuellt installda utgangspunkten ar
aktiv, visar TNC:n texten MAN(0) i statuspresentationen

Om du via avkannarcyklerna for installning av
utgangspunkten valjer att stalla in TNC:ns positionsvarde
automatiskt, sa lagrar TNC:n inte detta varde i rad 0.

Varning kollisionsrisk!
@ Beakta att vid forskjutning av en delningsapparat pa ditt

maskinbord (realiserat genom férandring av kinematik-
beskrivningen) behdver i forekommande fall dven
utgangspunkter férskjutas, som inte direkt hér ihop med
delningsapparaten.
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14.5 Installning av utgangspunkt utan avkdannarsystem

Spara utgangspunkter manuellt i Utgangspunktstabellen

Gor pa foljande satt for att manuellt kunna spara utgdngspunkter i
Utgangspunktstabellen

@ Valj driftart Manuell drift

@ @ @ Forflytta verktyget forsiktigt tills det beror
arbetsstycket (tangerar), eller positionera en

maétklocka pa lampligt satt

uTansP. Kalla upp utgangspunktshanteringen: TNC:n 6ppnar
Utgangspunktstabellen och placerar markéren pé den
aktiva tabellraden

AvoRA Valj funktion for utgdngspunktsinmatning: TNC:n visar

FRESET de inmatningsmojligheter som finns tillgangliga i
softkeyraden. Beskrivning av
inmatningsmajligheterna: se foljande tabell

Valj den rad i Utgdngspunktstabellen som du vill andra
(radnumret motsvarar utgdngspunktsnumret)

Valj i férekommande fall kolumnen (axeln) som du vill
andra i Utgangspunktstabellen

koReIsERA Vaélj via softkeys en av de tillgangliga
inmatningsmajligheterna (se efterfoljande tabell)

Funktion Softkey

Overfor verktygets arposition (matklockans) +
direkt som ny utgdngspunkt: Funktionen lagrar

endast utgadngspunkten i den axel som markéren

for tillfallet befinner sig i.

Tilldela verktygets arposition (méatklockans) ett e
valfritt varde: Funktionen lagrar endast PRESET
utgadngspunkten i den axel som markoren for

tillféllet befinner sig i. Ange 6nskat varde i det

invaxlade fonstret
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Funktion

Softkey

Forskjut en i tabellen redan lagrad utgangspunkt
inkrementalt: Funktionen lagrar endast
utgangspunkten i den axel som markoren for
tillfallet befinner sig i. Ange 6nskat
korrigeringsvarde med korrekt fértecken i det
invaxlade fonstret. Vid aktiv tum-visning: Ange
vardet i tum, TNC:n raknar internt om det
inmatade vardet till mm

KORRIGERA
PRESET

Ange ny utgangspunkt direkt utan att inkludera
kinematiken (axelspecifik). Anvand bara denna
funktion om din maskin ar férsedd med ett
rundbord och du vill placera utgdngspunkten i
rundbordets centrum genom direkt inmatning av
0. Funktionen lagrar endast vardet i den axel som
markoren for tillfallet befinner sig i. Ange 6nskat
varde i det invaxlade fonstret. Vid aktiv tum-
visning: Ange vardet i tum, TNC:n rdknar internt
om det inmatade véardet till mm

EDITERA
AKTUELLT
FALT

Skriv den for tillfallet aktiva utgdngspunkten till en
valbar tabellrad: Funktionen lagrar
utgangspunkten i alla axlar och aktiverar sedan
tabellraden automatiskt. Vid aktiv tum-visning:
Ange vardet i tum, TNC:n réknar internt om det
inmatade vardet till mm

SPARA
AKTIV
PRESET

Editera utgangspunktstabell

Editeringsfunktioner vid presentationssatt
tabell

Softkey

Ga till tabellens borjan

BORJAN

G4 till tabellens slut

SLUT

Ga till féregadende sida i tabellen

SIDA

G4 till nasta sida i tabellen

SIDA

Valja funktioner for utgdngspunktsinmatning

ANDRA
PRESET

Aktivera utgdngspunkten i for tillfallet valda raden
i utgdngspunktstabellen

AKTIVERA

PRESET

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

LAGE TILL
N RADER
VID SLUT

Kopiera markerat félt (andra softkeyraden)

KOPIERA

FALT
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14.5 Installning av utgangspunkt utan avkdannarsystem

Editeringsfunktioner vid presentationssatt

tabell

Softkey

Infoga kopierat falt (andra softkeyraden)

INFOGA

FALT

Aterstall den for tillfsllet selekterade raden:
TNC:n skriver in - i alla kolumner (andra
softkeyraden)

ATER-
STALL
RAD

Infoga enstaka rad vid tabellens slut (andra
softkeyraden)

INFOGA
RAD

Radera enstaka rad vid tabellens slut (andra
softkeyraden)

RADERA
RAD
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Aktivera utgangspunkt fran utgangspunktstabellen i driftart
Manuell

Varning kollisionsrisk!
@ Vid aktivering av en utgdngspunkt fran

utgangspunktstabellen, aterstaller TNC:n en eventuell
aktiv nollpunktsférskjutning.

En koordinatomrakning som du har programmerat via
cykel 19 Bearbetningsplan eller PLANE-funktionen forblir
daremot aktiv.

14.5 Instédllning av utgangspunkt utan avkannarsystem

Nar du har aktiverat en utgangspunkt som inte innehaller
varden i alla koordinat, forblir den senast verksamma
utgangspunkten aktiv i dessa axlar.

@ Valj driftart Manuell drift

uTanssri. Visa utgangspunktstabellen

Valj det utgadngspunktsnummer som du vill aktivera,
eller

n valj den utgangspunkt du vill aktivera med knappen
L GOTO, bekrafta med knappen ENT

AKTIVERA Aktivera Utgé ngspunkt

PRESET

Bekrafta aktivering av utgangspunkten. TNC:n stéller
in positionsindikeringen samt — om sé& har definierats
— grundvridningen

UTFGR

@ Lamna utgédngspunktstabellen:

Aktivera utgangspunkt fran utgangspunktstabellen i ett NC-
program

For att aktivera utgdngspunkter frdn utgdngspunkts-tabellen under
programexekveringen, anvander man cykel 247. | cykel 247 definierar
man endast numret p& den utgangspunkt som man vill aktivera (se
Bruksanvisning Cykler, cykel 247 SATT UTGANGSPUNKT).
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14.6 Anvanda avkannarsystem

Oversikt

avkannarcyklernas funktion under férutsattning att

Observera att HEIDENHAIN bara kan garantera
O avkannarsystem fran HEIDENHAIN anvénds!

| driftart Manuell drift star féljande avkannarcykler till férfogande:

14.6 Anvanda avkannarsystem

Funktion Softkey Sida
Kalibrering av effektiv ldngd @ Sida 511
Ui

Kalibrering av effektiv radie KA. R Sida 512

Grundvridning via en rat linje RUKEINING Sida 515

Installning av utgdngspunkt i en valbar RUKEINTNS Sida 519

axel b

Installning av hérn som utg&ngspunkt AUKANNTG Sida 520
E)

Instélining av cirkelcentrum som AUKANNING Sida 521

utgangspunkt i

Instélining av mittlinje som utgadngspunkt  [aukawane Sida 522
st

Faststall grundvridning via tva AUKANNTG Sida 523

hal/cirkulara tappar

v

Instélining av utgadngspunkt via fyra RukEaNING Sida 523
hal/cirkulara tappar N
Instélining av cirkelcentrum via tre AUGNING Sida 523
hal/tappar [ |

Valj avkannarcykel

Valj driftart Manuell drift eller El. handratt

i Valj avkénnarfunktioner: Tryck pé softkey
A7) AVKANNARFUNKTIONER. TNC:n visar ytterligare
softkeys: Se tabellen ovan
AUKERRTNG Valj avkannarcykel: t.ex. tryck pa softkey AVKANNING
ROT, TNC:n presenterar den tillhérande menyn i
bildskérmen
506
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Lagra matvarde fran avkanningscyklerna i
protokoll

TNC:n maste vara foérberedd av maskintillverkaren for
@ denna funktion. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Efter det att TNC:n har utfért ndgon av avkanningscyklerna kommer
TNC:n att visa softkey SKRIV. Om man trycker p& denna softkey,
kommer TNC:n att dverfora det aktuella vardet fran den aktiva
avkanningscykeln till ett protokoll. Via funktionen PRINT i
konfigurationsmenyn for datasnitten (se bruksanvisningen, 12 MOD-
funktioner, konfigurera datasnitt”) definierar man om TNC:n:

skall skriva ut matresultatet

skall spara matresultatet pa TNC:ns harddisk

skall spara matresultatet pa en extern PC
Om métresultatet sparas, gor TNC:n detta i ASClI-filen % TCHPRNT.A.
Om ingen sokvag och inget datasnitt anges i konfigurationsmenyn for

datasnitten kommer TNC:n att spara filen % TCHPRNT i
huvudkatalogen TNC:\.

%TCHPRNT.A vara vald (6ppnad) i driftart
Programinmatning/Editering. Om den &r det kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Q Om man trycker pa softkey PRINT, far inte filen

TNC:n skriver uteslutande matvardena till filen
%TCHPRNT.A. Om flera avkannarcykler utfors efter
varandra och dess matvarden skall sparas maste man
sakra innehallet i filen % TCHPRNT.A mellan
avkannarcyklerna genom kopiering eller omddpning.

Format och innehall i filen % TCHPRNT definieras av Er
maskintillverkare.
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14.6 Anvanda avkannarsystem

Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell

=)

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

Anvand denna funktion om du vill spara matvarden i
arbetsstyckets koordinatsystem. Om du vill spara
matvarden i det maskinfasta koordinatsystemet (REF-
koordinater), anvander du softkey INFOGA | UTGSPKT-
TABELL (se "Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till
utgangspunktstabellen” pa sida 509).

Efter det att en godtycklig avkanningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in méatvardet i en nollpunktstabell via softkey INFOGA |
NOLLPUNKTSTABELL:

Varning kollisionsrisk!

Beakta att vid en aktiv nollpunktsférskjutning kommer
TNC:n alltid att registrera det uppmatta vardet utifran fran
aktiv utgangspunkt (resp. frdn den i driftart Manuell senast
installda utgadngspunkten), trots att nollpunktsforskjutning
inkluderas i positionspresentationen.

Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

Skriv in utgdngspunktens dnskade koordinater i det darfor avsedda
inmatningsfaltet (beroende pé vilken avkannarcykel som har utforts)
Ange nollpunktsnummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell =
Ange namnet pa nollpunktstabellen (hela sdkvagen) i
inmatningsfaltet No11punktstabell

Tryck pé softkey INFOGA | NOLLPUNKTSTABELL, TNC:n lagrar
nollpunkten under det angivna numret i den angivna
nollpunktstabellen

508
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Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till
utgangspunktstabellen

maskinfasta koordinatsystemet (REF-koordinater). Om du
vill spara matvarden i arbetsstyckets koordinatsystem,
anvander du softkey INFOGA | NOLLPUNKTSTABELL (se
"Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell” pé sida 508).

O Anvand denna funktion om du vill spara matvarden i det

Efter det att en godtycklig avkanningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in méatvardet i utgangspunktstabellen via softkey INFOGA |
UTGPKT-TABELL. Matvardet lagras i férhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet (REF-koordinater). Utgadngspunktstabellen heter
PRESET.PR och finns lagrad i katalogen TNC:\.

Varning kollisionsrisk!
@ Beakta att vid en aktiv nollpunktsforskjutning kommer

TNC:n alltid att registrera det uppmatta vardet utifran fran
aktiv utgdngspunkt (resp. fran den i driftart Manuell senast
installda utgangspunkten), trots att nollpunktsforskjutning
inkluderas i positionspresentationen.

Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

Skriv in utgdngspunktens dénskade koordinater i det darfor avsedda
inmatningsfaltet (beroende pa vilken avkannarcykel som har utforts)
Ange utgangspunktsnummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell:

Tryck pa softkey INFOGA | UTGPKT-TABELL: TNC:n lagrar
nollpunkten under det angivna numret i utgangspunktstabellen

TNC:n ett varningsmeddelande. D& kan du vélja om du
verkligen vill skriva 6ver (=knappen ENT) eller inte
(=knappen NO ENT).

Q Na&r du skriver 6ver den aktiva utgdngspunkten, visar
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14.6 Anvanda avkannarsystem

Spara matvarde i palett-utgangspunktstabellen

palettutgdngspunkter. Denna funktion maste friges av din

@ Anvand denna funktion om du vill registrera
maskintillverkare.

For att kunna spara ett matvarde i palett-
utgadngspunktstabellen, méste du aktivera en noll-
utgangspunkt fére avkanningsforloppet. En noll-
utgadngspunkt innehaller vardet O for alla axlar i
utgadngspunktstabellen!

Utfér en godtycklig avkanningsfunktion

Skriv in utgdngspunktens dnskade koordinater i det darfor avsedda
inmatningsfaltet (beroende pa vilken avkannarcykel som har utférts)

Ange utgédngspunktsnummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell:

Tryck pa softkey INFOGA | PALETT UTGPKT. TAB.: TNC:n lagrar
nollpunkten under det angivna numret i palett-
utgangspunktstabellen

510
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14.7 Kalibrera avkannarsystem

Inledning

For att kunna bestdmma ett avkannarsystems exakta triggpunkt,
maéste du kalibrera avkannarsystemet, annars kan TNC:n inte erhélla
nagra exakta matresultat.

O Kalibrera alltid avkannarstystemet vid:

Driftsattning

Om matspetsen gar av

Byte av matspets

Forandring av avkanningshastigheten

Foradndringar sdsom exempelvis temperaturférandringar
i maskinen

Andring av den aktiva verktygsaxeln

Vid kalibrering berdknar TNC:n matspetsens "effektiva” langd och
maétkulans "effektiva” radie. Vid kalibrering av avkdnnarsystemet
anvands en kontrollring med kand hojd och innerradie. Kontrollringen
spanns fast pd maskinbordet.

Kalibrering av effektiv langd

verktygens utgadngspunkt. Oftast har maskintillverkaren

Q Avkannarsystemets effektiva langd utgar alltid fran
bestdmt att spindenosen ar verktygens utgangspunkt.

Stall in utgdngspunkten i spindelaxeln s& att maskinbordet
motsvarar: Z=0.

K. L Vélj kalibreringsfunktion fér avkannarsystemets langd:
ot Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTION och KAL. L.

TNC:n presenterar ett menyfonster med fyra
inmatningsfalt.

Ange Verktygsaxel (axelknapp)
Referenspunkt: Ange kontrollringens hojd

Man behdver inte mata in nagot i menypunkterna
Effektiv kulradie och Effektiv ldangd

Forflytta avkannarsystemet till en position precis
ovanfor kontrollringens dverkant

Om det behdvs, andra avkénningsriktning: Valj med
softkey eller pilknapparna

Kénn av overytan: Tryck pa NC-Start-knappen
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14.7 Kalibrera avkannarsystem

Kalibrering av effektiv radie och kompensering
for kulans centrumforskjutning

Avkannarsystemets centrum Overensstdmmer oftast inte helt exakt
med spindelns centrum. Férskjutningen mellan avkéannarens centrum
och spindelns centrum kan kompenseras matematiskt med hjalp av
denna kalibreringsfunktion.

Beroende pa installningen i maskinparameter 6165 (Spindelféljning
aktiv/inaktiv) utfors kalibreringsrutinen pa olika satt. Samtidigt som
hela kalibreringsforloppet utférs med en enda NC-start vid aktiv
spindelfdljning, kan du vid inaktiv spindelféljning vélja om matkulans
mittforskjutning kskall kalibreras eller inte.

Vid kalibreringen av mittférskjutningen roterar TNC:n
avkannarsystemet med 180°. Rotationen startas med en
tillaggsfunktion som maskintillverkaren har definierat i
maskinparameter 6160.

Gor pa foljande satt vi manuell kalibrering:

Positionera méatspetsens kula i Manuell drift till halet i kontrollringen

Valj kalibreringsfunktion for avkédnnarens kulradie och
avkannarens centrumforskjutning: Tryck pa softkey
KAL R

Valj verktygsaxel, ange aven kontrollringens radie

KAL . R

Avkanning: Tryck pad NC-Start-knappen fyra ganger.
Avkannarsystemet kdnner av en position i halet i varje
axelriktning och beréknar den effektiva kulradien

Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu: Tryck
pa softkey SLUT

TNC:n maste forberedas av maskintillverkaren for att
kunna bestdmma matkulans centrumférskjutning. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

&)

1800 Bestdmma matkulans centrumforskjutning: Tryck pa
5 softkey 180°. TNC:n roterar avkédnnarsystemet med
180°

Avkanning: Tryck 4 x NC-Start-knappen.
Avkannarsystemet kdnner av en position i halet i varje
axelriktning och berdknar méatkulans
centrumforskjutning

Visa kalibreringsvarden
TNC:n lagrar den effektiva langden, den effektiva radien och
avkannarens centrumférskjutning och tar hansyn till dessa varden vid

kommande anvandning av avkdnnarsystemet. De lagrade vardena kan
visas om man trycker pa KAL. L och KAL. R.

=)

512

Nar du anvander flera avkannarsystem resp.
kalibreringsdata: Se "Administrera flera uppsattningar
kalibreringsdata”, sida 513

MANUELL DRIFT PrRoGRAN
INMATNING
s "
KONTROLLRING RADIE = o |
EFFEKTIV KULRADIE = +5 5 E
MATKULA MITTFORSKJUTN X=+0 v
MATKULA MITTFORSKJUTN Y=+0 =
VERKTYGSNUMMER = 5 vl &
Verktygsnamn: D19 W ?
s
i
8% SLCNm1 i
8% SCNm1 12:55 oo 11
S
+250.08008 Y +0.008 2 -560.0800 7
#B +0.080 *C +0.008
S\Q
dlle S1 ©0.000 |
AER @: MANCa> T s 2|s 1875 F o M5/, 8
‘x—‘n‘\(— ‘ ‘SLUT
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Administrera flera uppsattningar
kalibreringsdata

Om du har flera avkdnnarsystem eller multipla korsformade
matspetsar i din maskin, méste du i férekommande fall anvanda flera
upséattningar kalibreringsdata.

For att kunna anvanda flera uppsattningar kalibreringsdata maste man
satta maskinparameter 7411=1. Uppmatningen av kalibreringsdata &r
identisk med tillvdgagangssattet vid anvandning av ett enda
avkannarsystem, TNC:n lagrar dock kalibreringsdata i verktygstabellen
nar du lamnar kalibreringsmenyn och bekraftar inskrivning av
kalibreringsdata till tabellen med knappen ENT.

TNC:n lagger in kalibreringsdata i féljande kolumner i verktygstabellen:

Verksam radie matkula: Kolumn R

Centrumoffset X: CAL-0F1

Centrumoffset Y: CAL-0F2

Kalibreringsvinkel: ANGLE

Medelvarde centrumforskjutning (endast verksam for 441): DR

Det aktiva verktygsnumret bestdmmer da vilken rad i verktygstabellen
som TNC:n sparar data i.

du anvander avkannarsystemet, oberoende av om du skall

O Kontrollera att du har korrekt verktygsnummer aktivt nar
koéra en avkannarcykel i Automatisk eller Manuell drift.

TNC:n visar verktygs-nummer och -namn i
kalibreringsmenyn nar maskinparameter 7411=1.
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14.8 Kompensering for
arbetsstyckets snedstallning
med avkannarsystem

Inledning

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

D& TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den
Overensstdmmer med en av arbetsstyckets kanter i forhallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel. Se bilden till hoger.

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

Valj alltid avkanningsriktning vinkelratt mot
@ vinkelreferensaxeln vid uppmatning av basplanets vinkel.

For att sakerstalla att basplanets vinkel beraknas korrekt i
programkdrning maste bearbetningsplanets bada

koordinater programmeras i det forsta A B
positioneringsblocket.

Du kan dven anvanda en grundvridning i kombination med
PLANE-funktionen, i sddana fall maste du forst aktivera
grundvridningen och sedan PLANE-funktionen.

Nar du férandrar grundvridningen fragar TNC:n, nar du
[dmnar menyn, om den andrade grundvridningen aven
skall sparas i den for tillfallet aktiva raden i
utgangspunktstabellen. Bekréfta i sddana fall med
knappen ENT.

TNC:n kan aven utfora en adkta tredimensionell

@ uppspanningskompensering om din maskin ar foérberedd
for det. Kontakta i forekommande fall din
maskintillverkare.

Genom att satta Bit #18 i MP7680 kan felmeddelandet
Axelvinkel och tiltvinkel olika undertryckas vid
uppmatning av grundvridning och vid uppriktning av
arbetsstycket via rotationsaxel med manuella
avkannarcykler. Darmed kan du mata upp en
grundvridning pa stéllen som inte skulle kunna nas utan
tiltning av huvudet.

14.8 Kompensering for arbetsstyckets snedstallning med avkannarsystem
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Avkéanning med tiltat avkanningssystem

For att satta en grundvridning, kan du ocksa manuellt positionera
axlarna i en 6nskad lutning. Det kan behdvas nar du pa grund den
onskade avkanningspunktens lage inte kan proba i rotationsaxlarnas
grundlage.

aktivera vid tiltat avkdanningssystem. TNC:n presenterar i

C 3D-vridning av bearbetningsplanet ar inte tillatet att
sadant fall inte softkeys for funktionen grundvridning.

Oversikt
Cykel Softkey
Basplanets vinkel via tva punkter: ausmaTnG,
TNC:n beraknar vinkeln mellan linjerna som férbinder "

de tva punkterna och ett bor-lage
(vinkelreferensaxeln).

Basplanets vinkel via tva hal/tappar: AUKENING
TNC:n beraknar vinkeln mellan linjerna som férbinder Ror
de bada halens/tapparnas centrum och bor-laget
(vinkelreferensaxeln).

Uppriktning av arbetsstycke via tva punkter: AuKEINING
TNC:n beraknar vinkeln mellan linjerna som forbinder

de tva punkterna och ett bor-lage (vinkelreferensaxeln)

och kompenserar snedstéliningen med en

rundbordsvridning.

Berakna basplanets vinkel via tva punkter

AuKENING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
ROT

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten

Valj avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln: Valj axel och riktning via softkey

Avkanning: Tryck p&d NC-Start-knappen

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

Avkanning: Tryck pad NC-Start-knappen. TNC:n méter
upp grundvridningen och presenterar vinkeln efter
dialogen Vridningsvinkel =

Spara grundvridning i utgangspunktstabellen

Efter avkanningsforloppet anges utgadngspunktsnumret i
inmatningsfaltet Nummer i tabell:, ivilket TNC:n skall lagra den
aktiva grundvridningen

Tryck pé softkey INFOGA | UTGPKT-TABELL for att spara
grundvridningen i utgdngspunktstabellen
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Spara grundvridning i palett-utgdngspunktstabellen

utgangspunktstabellen, maste du aktivera en noll-
utgangspunkt fore avkanningsforloppet. En noll-
utgangspunkt innehaller vardet 0 for alla axlar i
utgangspunktstabellen!

: For att kunna spara en grundvridning i palett-

Efter avkénningsforloppet anges utgangspunktsnumret i
inmatningsfaltet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den
aktiva grundvridningen

Tryck pé softkey INFOGA | PALETT UTGPKT. TAB. for att spara
grundvridningen i palett-utgangspunktstabellen

14.8 Kompensering for arbetsstyckets snedstallning med avkannarsystem

TNC:n presenterar en aktiv palett-utgdngspunkt i den utdkade
statuspresentationen (se "Allméan palettinformation (flik PAL)"” pé sida
85).

Visa grundvridning
Grundvridningens vinkel visas vid fornyat val av AVKANNING ROT i MANUELL DRIFT
faltet for vridningsvinkel. TNC:n visar dven vridningsvinkeln i den
utokade statuspresentationen (STATUS POS.)

PROGRAM
INMATNING

| statuspresentationen visas en symbol for vridet basplan da TNC:n =
forflyttar maskinaxlarna enligt det vridna basplanet. %

Nummer i tabell 5
. A _ oy e
Upphév vridning av basplanet VRIDNINGSVINKEL = +12.357 =y

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT s

Ange vridningsvinkel “0", bekrafta med knappen ENT @% SCNm1
8% SCNm1 12:55 il

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END +250.000] Y +0.000 2  -560.000 &
*B +0.000 *C +0.000

3
<alllle. S1 0.000 e

AER &: nance> T s 2|'s 1875 Fo ns /s

INMATNING

X = Y+ Y- PRESET
TRBELL

‘ ‘ SLUT
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Berakna basplanets vinkel via tva hal/tappar

AUKANING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
@i&n ROT (Softkeyrad 2)

Cirkulara tappar skall méatas: Bestdms via softkey

e ]
B 2

Kann av flera hal

Férpositionera avkannarsystemet till en position ungefar i mitten av
halet. Genom att sedan trycka pd NC-Start-knappen sa kdnner TNC:n
automatiskt av fyra punkter pa hélets innervagg.

Hal skall méatas: Bestams via softkey

Darefter forflyttar man avkdnnarsystemet till ndsta hal och upprepar
avkanningsproceduren dar. TNC:n upprepar detta forlopp tills alla hal,
som behdvs for instalining av utgdngspunkten, har kdnts av.

Kann av flera cirkuldra tappar

Positionera avkannarsystemet till en position i narheten av den forsta
avkanningspunkten pa den cirkuléra tappen. Valj avkanningsriktning via
softkey, utfér avkanningsforloppet med den externa START-knappen.
Utfor processen totalt fyra ganger.

Spara grundvridning i utgangspunktstabellen

Efter avkanningsforloppet anges utgadngspunktsnumret i
inmatningsfaltet Nummer i tabell:, ivilket TNC:n skall lagra den
aktiva grundvridningen

Tryck pé softkey INFOGA | UTGPKT-TABELL for att spara
grundvridningen i utgdngspunktstabellen

HEIDENHAIN iTNC 530

14.8 Kompensering for arbetsstyckets snedstallning med avkannarsystem

" @



Uppriktning av arbetsstycke via tva punkter

RuKEING, Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
(e ROT (Softkeyrad 2)

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkdnningspunkten

Valj avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln: Valj axel och riktning via softkey

14.8 Kompensering for arbetsstyckets snedstallning med avkannarsystem

Avkanning: Tryck p&d NC-Start-knappen

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

Avkanning: Tryck p&d NC-Start-knappen. TNC:n méter
upp grundvridningen och presenterar vinkeln efter
dialogen Vridningsvinkel =

Uppriktning av arbetsstycke

Varning kollisionsrisk!
@ Frikor avkannarsystemet innan uppriktning pa ett sadant

satt att kollision med spannanrordningar eller
arbetsstycket inte kan ske.

Tryck pa softkey POSITIONERA RUNDBORD, TNC:n visar ett
varningsmeddelade for frikdrning av avkannarsystemet

Utfor uppriktningsforfarande med NC-start: TNC:n positionerar
rundbordet

Efter avkanningsforloppet anges utgangspunktsnumret i
inmatningsfaltet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den
aktiva grundvridningen

Spara snedstallning i utgangspunktstabellen
Efter avkénningsforloppet anges utgangspunktsnumret i
inmatningsfaltet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den
uppmatta snedstéllningen pa arbetsstycket
Tryck pé softkey INFOGA | UTGPKT-TABELL for att spara
vinkelvardet som foérskjutning i rotationsaxeln i
utgdngspunktstabellen
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14.9

Installning av utgangspunkt
med avkannarsystem

Oversikt

Du viéljer funktionerna for instéllning av utgdngspunkten pa ett
uppriktat arbetsstycke med foljande softkeys:

Softkey Funktion Sida
RUKHINING Instélining av utgdngspunkt i en valfri  Sida 519
Sz axel med
AUKANING Installning av horn som utgédngspunkt  Sida 520
b
AUKANNING Installning av cirkelcentrum som Sida 521

i utgangspunkt

AUKANING Mittlinje som utgangspunkt Sida 522

247,

&)

Varning kollisionsrisk!

Beakta att vid en aktiv nollpunktsférskjutning kommer
TNC:n alltid att registrera det uppmatta vardet utifran fran
aktiv utgdngspunkt (resp. fran den i driftart Manuell senast
installda utgangspunkten), trots att nollpunktsforskjutning
inkluderas i positionspresentationen.

Instéllning av utgangspunkt i en valfri axel

AVKANNING
POS

\ wrsries)

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
POS

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
utgangspunkten skall stallas in, t.ex. avkanning i Z
med riktning Z—: Valj via softkey

Avkanning: Tryck pad NC-Start-knappen

Utgangspunkt: Ange bdr-koordinaten, bekréfta med
softkey STALL IN UTGANGSPKT, eller skriv vardet till
en tabell (se " Skriva matvarden fran avkénnarcyklerna
till en nollpunktstabell”, sida 508, eller se " Skriva
maétvarden fran avkannarcyklerna till
utgadngspunktstabellen”, sida 509, eller se "Spara
matvarde i palett-utgangspunktstabellen”, sida 510)

Avsluta avk@nnarfunktionen: Tryck pa knappen END
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14.9 Installning av utgangspunkt med avkannarsystem

Hoérn som utgangspunkt — Overfor punkter som
redan registrerats vid avkanning av basplanets
vinkel

aust Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

Pl &

Berdoringspunkter for basplanets vinkel?: Tryck pa
knappen ENT for att Gverfora de tidigare
avkanningspunkternas koordinater

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den férsta avkanningspunkten, pa kanten
som inte kdndes av vid uppmatning av basplanets
vinkel

Valj avkanningsriktning: Valj med softkey
Avkanning: Tryck pd NC-Start-knappen

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pa samma kant

Avkanning: Tryck pd NC-Start-knappen

Utgangspunkt: Ange utgangspunktens bada
koordinater i menyfonstret, bekréfta med softkey
STALL IN UTGANGSPKT eller skriv vardena till en
tabell (se " Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till
en nollpunktstabell”, sida 508, eller se " Skriva
maétvéarden fran avkannarcyklerna till
utgangspunktstabellen”, sida 509, eller se "Spara
maétvéarde i palett-utgdngspunktstabellen”, sida 510)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Hérn som utgangspunkt — Overfor inte punkter
som redan registrerats vid avkanning av
basplanets vinkel

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

Beroringspunkt for basplanets vinkel?: Svara nej pa dialogfragan
med knappen NO ENT (dialogfrdgan presenteras endast da
grundvridning har utférts innan)

Kann av tva punkter pa arbetsstyckets bada sidor

Utgangspunkt: Ange utgédngspunktens koordinater, bekréfta med
softkey STALL IN UTGANGSPKT, eller skriv varden till en tabell (se
" Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till en nollpunktstabell”,
sida 508, eller se "Skriva matvarden fran avkénnarcyklerna till
utgadngspunktstabellen”, sida 509, eller se “Spara méatvarde i palett-
utgangspunktstabellen”, sida 510)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END
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Cirkelcentrum som utgangspunkt

Utvandig cirkel:
Positionera avkdnnarens kula till en position utanfor cirkeln i
narheten av den forsta avkdnningspunkten.
Valj avkanningsriktning: Valj med lamplig softkey
Avkanning: Tryck p&d NC-Start-knappen
Upprepa avkanningsforloppet for de kvarvarande tre punkterna. Se
bilden nere till hoger

Utgadngspunkt: Ange utgadngspunktens koordinater, bekrafta med
softkey STALL IN UTGANGSPKT, eller skriv varden till en tabell (se
"Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en nollpunktstabell”,
sida 508, eller se "Skriva matvarden fran avkénnarcyklerna till
utgadngspunktstabellen”, sida 509, eller se "Spara matvarde i palett-
utgdngspunktstabellen”, sida 510)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END

. ) . . (<))
Med denna funktion kan utgdngspunkten séttas till centrum pa ett -
borrat hél, cirkular ficka, cylinder, tapp, cirkular & mm. YA ‘g.
Invandig cirkel: 2
TNC:n kénner av cirkelns innervégg i alla fyra koordinat- ©
axelriktningarna. E
Vid brutna cirklar (cirkelbagar) kan avkdnningsriktningen véljas (©
godtyckligt. §
Positionera avkannarens kula till en position ungefar i cirkelns (1+]
centrum. -
AUKANING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING (<)
(@ = cC N - e
Avkanning: Tryck fyra gdnger pa NC-Start-knappen. X .
Avkannarsystemet kdnner av fyra punkter efter =
varandra pa cirkelns innervagg. g
Om man vill anvanda omslagsmatning (endast vid o,
maskiner med spindelorientering, avhangigt YA 2]
MP6160): Tryck pa softkey 180° och kdnn pé nytt av 8 v (o))
fyra punkter péa cirkelns innervéagg. %

(o]
Om man inte vill anvéanda omslagsmatning: Tryck pa X+ o))
knappen END -Is
Utgangspunkt: Ange cirkelcentrumets bada S
koordinater i menyfonstret, bekréfta med softkey o

STALL IN UTGANGSPKT eller skriv véardena till en

tabell (se " Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till v (o))
en nollpunktstabell”, sida 508, eller se "Skriva _E
matvarden fr&n avkannarcyklerna till -
utgangspunktstabellen”, sida 509) 4@ LC}' - —_—
Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END v X -g
c
o
<
F

Efter avkanningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna for
cirkelns centrum samt cirkelns radie PR.
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14.9 Installning av utgangspunkt med avkannarsystem

Mittlinje som utgangspunkt

AVKANNING

522

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkdnningspunkten

Valj avkanningsriktning med softkey
Avkéanning: Tryck pa NC-Start-knappen

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

Avkénning: Tryck pa NC-Start-knappen

Utgangspunkt: Ange utgdngspunktens koordinat i
menyfonstret, bekréfta med softkey STALL IN
UTGANGSPKT eller skriv vardet till en tabell (se
"Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell”, sida 508, eller se " Skriva
maétvéarden fran avkannarcyklerna till
utgangspunktstabellen”, sida 509, eller se "Spara
maétvéarde i palett-utgdngspunktstabellen”, sida 510)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END
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Installning av utgangspunkt via hal/cirkulara

tappar
| den andra softkeyraden finns softkeys for instéllning av MANUELL DRIFT eeosran
utgdngspunkten genom matning av flera hal eller cirkulara tappar.
Definiera om hal eller cirkulara tappar skall matas i
| grundinstallningen kommer hal att matas. - ‘
W -
s Vélj avkannarfunktion: Tryck pé softkey S )
A2 AVKANNARFUNKTIONER, véxla softkeyrad ?“?‘
AUKANING Valj avkannarfunktion: Tryck t.ex. pa softkey & ‘
. AVKANNING P 8% SCNm1 -
8% SLCNm1 128506 |f==
irkul3 Atas: 5 i +250.808 Y +6.080 2z  -560.808| & T
- Cirkuléra tappar skall matas: Bestams via softkey - LI io a0
: a0
i . . . 2 lo. S1 ©.000
Hal skall méatas: Bestams via softkey e Firancey T Zs 1o r o ns s
i 2 v = i e

Kann av flera hal

Forpositionera avkannarsystemet till en position ungefér i mitten av
halet. Genom att sedan trycka pa NC-Start-knappen sé kdnner TNC:n
automatiskt av fyra punkter pa halets innervéagg.

Darefter forflyttar man avkdnnarsystemet till nasta hal och upprepar
avkanningsproceduren dar. TNC:n upprepar detta forlopp tills alla hal,
som behdvs for instélining av utgangspunkten, har kdnts av.

Kéann av flera cirkulara tappar

Positionera avkannarsystemet till en position i ndrheten av den forsta
avkanningspunkten pa den cirkulédra tappen. Valj avkdnningsriktning via
softkey, utfér avkanningsférloppet med den externa START-knappen.
Utfor processen totalt fyra ganger.

14.9 Instéllning av utgangspunkt med avkannarsystem

Oversikt
Cykel Softkey
Basplanets vinkel via tva hal: AUKANING
TNC:n beraknar vinkeln mellan linjerna som férbinder —Ror

de bada halens centrum och bor-laget
(vinkelreferensaxeln)

Utgangspunkt med hjalp av fyra hal: aukcnInG
TNC:n berédknar skérningspunkten mellan linjerna som L+l
forbinder de bada forst avkanda och de bada sist

avkanda halen. Avkanningarna utfores korsvis (som

det presenteras i softkeyn), eftersom TNC:n annars

kommer att berdkna en felaktig utgdngspunkt.

Cirkelcentrum med hjalp av tre hal: aukcnane
TNC:n beraknar en cirkelbdge som gar igenom allatre L% %
hélens centrum. Utifran detta beréknas dven ett

cirkelcentrum for cirkelbagen.
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14.9 Installning av utgangspunkt med avkannarsystem

Matning av arbetsstycke med avkannarsystem

Man kan dven anvédnda avkannarsystemet i driftarterna Manuell och El.
handratt for att utféra enklare matningar pa arbetsstycket. For
komplexa méatuppgifter star talrika programmerbara avkannarcykler till
forfogande (se Bruksanvisning Cykler, Kapitel 16, Kontrollera
arbetsstycket automatiskt). Med ett avkannarsystem kan foljande
maétas:

positioners koordinater och darifran

matt och vinklar pa arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett uppriktat
arbetsstycke

RUKHNING Valj avkénnarfunktion: Tryck p& softkey
= AVKANNING POS

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
koordinaten skall matas: Vélj med lamplig softkey.

Starta avkanningen: Tryck pa NC-Start-knappen

TNC:n visar avkanningspunktens koordinat i menyféltet
Referenspunkt.

Uppmaétning av en hornpunkts koordinater i bearbetningsplanet

Bestdm hornpunktens koordinater: Se “Hérn som utgéngspunkt —
Overfor inte punkter som redan registrerats vid avkanning av
basplanets vinkel”, sida 520. TNC:n visar det avkdnda hornets
koordinater i menyfaltet Referenspunkt.

Uppmaétning av arbetsstyckets dimensioner

RUKHNING Vilj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
o POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i ndrheten
av den forsta avkdanningspunkten A

Valj avkanningsriktning med softkey
Avkéanning: Tryck pa NC-Start-knappen

Notera vardet som visas som Utgangspunkt (endast
om den tidigare instéllda utgdngspunkten skall
aterstéllas efter matningen)

Utgangspunkt: Ange "0"
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Valj avkénnarfunktion pé nytt: Tryck pa softkey
AVKANNING POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i nédrheten
av den andra avkanningspunkten B

Vaéljavkanningsriktning med softkey: Samma axel som
vid den férsta matningen men med motsatt riktning.

Avkéanning: Tryck pa NC-Start-knappen
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Vérdet som visas i menyféaltet Referenspunkt ar avstandet mellan de
bada punkterna i koordinataxeln.

Aterstéllning av utgangspunkten till vardet som gallde innan
langdmatningen
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS
Kénn av den forsta avkanningspunkten pa nytt
Aterstall Referenspunkt till vardet som tidigare noterades
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Vinkelmatning

Med ett avkannarsystem kan man mata en vinkel i
bearbetningsplanet. Fdljande kan matas:
vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
vinkel mellan tva kanter

Den uppmatta vinkeln visas som ett varde p&d maximalt 90°.

Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln och en kant pa
arbetsstycket

Ak Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
- ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade
Vridningsvinkeln, om den tidigare instéllda
vridningsvinkeln skall aterstallas efter méatningen.

Utfor grundvridning mot den sida som skall méatas (se
"Kompensering for arbetsstyckets snedstéallning med
avkannarsystem” pé sida 514)

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

Upphav grundvridning eller aterstall ursprunglig
grundvridning

Aterstall Vridningsvinkel till det noterade vardet
Matning av vinkel mellan tva sidor pd arbetsstycket

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridningsvinkeln, om den
tidigare installda vridningsvinkeln skall &terstallas efter méatningen.

Utfér grundvridning mot den forsta sidan (se "Kompensering for
arbetsstyckets snedstélining med avkdnnarsystem” pa sida 514)

Mat dven den andra sidan pd samma satt som vid grundvridning,
andra inte Vridningsvinkel till 0!

Visa vinkeln mellan de tva sidorna pé arbetsstycket som vinkel PA
med softkey AVKANNING ROT

Upphav grundvridning eller &terstéll till den ursprungliga
grundvridningen: Aterstall Vridningsvinkel till noterat varde

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.9 Installning av utgangspunkt med avkannarsystem

Anvanda avkannarfunktioner med mekaniska
avkannare eller matklockor

Om din maskin inte ar utrustad med négot elektroniskt
avkannarsystem, kan du dndé anvénda alla tidigare beskrivna manuella
avkannarfunktioner med mekaniska avkénnare eller matklockor
(undantag: kalibreringsfunktioner).

Istallet for en elektronisk signal, som genereras automatiskt av ett
avkannarsystem under avkanningsfunktonen, skapar du
triggersignalen manuellt for att éverféra Avkannarpositionen via en
knapp. Gor d& pa foljande satt:

AVKANNING
POS

Szzzzn

526

Valj valfri avkannarfunktion via softkey

Kor den mekaniska avkénnaren till den forsta
positionen som TNC:n skall registrera

Overfor position: Tryck pa knappen dverfor arposition,
TNC:n lagrar den aktuella positionen

K&ér den mekaniska avkannaren till ndsta position som
TNC:n skall registrera

Overfor position: Tryck pa knappen 6verfor rposition,
TNC:n lagrar den aktuella positionen

Kor i férekommande fall till ytterligare positioner och
registrera enligt tidigare beskrivning

Utgangspunkt: Ange den nya utgangspunktens
koordinater i menyfonstret, bekréfta med softkey
STALL IN UTGANGSPKT eller skriv vardena till en
tabell (se " Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till
en nollpunktstabell”, sida 508, eller se "Skriva
matvarden fran avkannarcyklerna till
utgangspunktstabellen”, sida 509)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END
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14.10 Tippning av bearbetningsplanet

(software-option 1)

Anvandning, arbetssatt

anpassas i maskinen och TNC:n av maskintillverkaren. For
det specifika spindelhuvudet (tippningsbordet)
bestdmmer maskintillverkaren om TNC:n skall tolka
vinklarna som programmeras i cykeln som
rotationsaxlarnas koordinater eller som
vinkelkomponenter for ett snett plan. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

@ Funktionerna fér 3D-vridning av bearbetningsplanet maste

TNC:n understoder 3D-vridning av bearbetningsplanet i
verktygsmaskiner med vridbara spindelhuvuden och tippningsbord.
Typiska anvandningsomraden ar t.ex sned borrning eller konturer
placerade pa sneda ytor. Bearbetningsplanet vrids alltid runt den aktiva
nollpunkten. Bearbetningen programmeras pa vanligt satt i ett
huvudbearbetningsplan (t.ex. X/Y-planet). Daremot kommer
bearbetningen att utféras i ett plan som ar tippat i forhallande till det
normala huvudbearbetningsplanet.

Det finns tre funktioner tillgéngliga for 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)" pa
sida 423)

TNC-funktionen fér "3D-vridning av bearbetningsplanet” ar av typen
koordinattransformerande. Darvid forblir bearbetningsplanet alltid
vinkelratt mot den faktiska verktygsaxelns riktning.

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

Maskiner med tippbara rundbord

Tippningsbordet maste forst positioneras sa att arbetsstycket
hamnar i 6nskat bearbetningsldge. Detta kan utféras med t.ex. ett
L-block.

Den transformerade verktygsaxelns lage andrar sig inte. i
forhallande till det maskinfasta koordinatsystemet. Nar
rundbordet vrids — m.a.o aven arbetsstycket — t.ex. till 90°, vrids
inte koordinatsystemet med. Nar man trycker pa
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, kommer
verktyget ocksa att forflytta sig i Z+ riktningen.

Vid berdkningen av det transformerade koordinatsystemet tar TNC:n
bara hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar av rundbordet —
sd kallade "transformerings” komponenter.

HEIDENHAIN iTNC 530
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bearbetningsplanet (software-option 1)
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Maskiner med vridbara spindelhuvuden

Spindelhuvudet méaste forst positioneras sa att verktyget hamnar
i 6nskat bearbetningsldge. Detta kan utféras med t.ex. ett L-block.

Den vridna (transformerade) verktygsaxelns ldge andrar sig i
forhallande till det maskinfasta koordinatsystemet: Nar man vrider
maskinens spindelhuvud — m.a.o. dven verktyget — till t.ex. +90° i
B-axel, vrider sig koordinatsystem med. Nar man trycker pa
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, forflyttar sig
verktyget i det maskinfasta koordinatsystemets X+ riktning.

Vid berdkning av det transformerade koordinatsystemet tar TNC:n
hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar i spindelhuvudet
("transformerings” komponenter) samt forskjutningar som
uppstar genom vridningen av verktyget (3D-
verktygslangdkompensering).

Referenspunktssokning vid vridna axlar

Vid 3D-vridet bearbetningsplan kan referenspunkten sékas med de
externa riktningsknapparna. TNC:n interpolerar darvid de tillhérande
axlarna. Kontrollera att funktionen “3D-vridning av
bearbetningsplanet” ar aktiverad i driftart Manuell drift samt att
vridningsaxelns ar-vinkel har angivits i menyfaltet.

Instéllning av utgangspunkt i vridet system

Efter att ha positionerat vridningsaxlarna till sina positioner kan
utgdngspunkten stallas in pd samma satt som vid ett icke vridet
koordinatsystem. TNC:ns beteende vid installning av utgdngspunkten
beror pd 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 instéllning av
utgadngspunkten i axlarna X, Y och Z, éverensstdmmer med den av
dig definierade vridningsvinkeln (3D-ROT-menyn). Om funktionen
tiltning av bearbetningsplanet ar inaktiv, kontrollerar TNC:n om
rotationsaxlarna befinner sig i 0° (ar-positioner). Om positionerna
inte dverensstammer kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

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

Varning kollisionsrisk!
@ Stall i princip alltid in utgangspunkten i alla tre
huvudaxlarna.

Om din maskins tippningsaxlar inte &r styrda méste
rotationsaxlarnas Ar-positioner anges i menyn fér manuell
vridning: Om rotationsaxelns(arnas) Ar-position inte
overensstdmmer med det inmatade vardet kommer
TNC:n att berdkna en felaktig utgangspunkt.
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Instéllning av utgangspunkt i maskiner med
rundbord

Om du riktar upp arbetsstycket genom en rundbordsvridning, t.ex.
med avkdnnarcykel 403, méste du nollstélla rundbordsaxeln efter
uppriktningen fore installningen av utgdngspunkten i linjaraxlarna X, Y
och Z. Annars kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande. Cykel
403 ger mojlighet att gora detta direkt, genom att man satter en
inmatningsparameter (se bruksanvisning Avkannarcykler,
"Kompensera grundvridning via en rotationsaxel”).

Installning av utgangspunkten vid maskiner
med system for att vaxla spindelhuvuden

Om din maskin &r utrustad med ett system for att vaxla
spindelhuvuden, bér du principiellt forsdka att alltid administrera dina
utgdngspunkter via utgdngspunktstabellen. Utgdngspunkter, som
finns sparade i utgangspunktstabellen, inkluderar avrakningen fér den
aktiva maskin-kinematiken (spindelhuvudets geometri). Nar du vaxlar
in ett nytt spindelhuvud tar TNC:n hansyn till den nya, férdndrade
dimensionen for spindelhuvudet, sa att den aktiva utgangspunkten
bibehélls.

Positionsindikering i vridet system

Positionerna som visas i statusféltet (BOR och AR) hanfér sig till det
vridna koordinatsystemet.

Begransningar vid 3D-vridning av
bearbetningsplanet

Avkannarfunktionen grundvridning star inte till forfogande om du har
aktiverat funktionen tiltning av bearbetningsplanet i driftart manuell

Funktionen "Overfér arposition” ar inte tilldten nar funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

PLC-positioneringar (skapas av maskintillverkaren) ar inte tilldtna

HEIDENHAIN iTNC 530
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Aktivering av manuell vridning

3 Rot Valj manuell tiltning: Tryck pa softkey 3D ROT
2
Placera markdren pd menypunkten Manuell Drift
med hjalp av pilknapparna

AkTZV Aktivera manuell tiltning: Tryck pa softkey AKTIV
Placera markodren pa dnskad rotationsaxel med hjélp
av pilknapparna

Ange vridningsvinkel

m Avsluta inmatning: Knappen END

For att deaktivera funktionen satter man dnskad driftart i menyn
Vridning bearbetningsplan till Inaktiv.

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

Om funktionen Vridning bearbetningsplan véljs Aktiv for driftart
Programkoérning, kommer den i menyn angivna vridningsvinkeln att
gélla frdn och med det forsta blocket i bearbetningsprogrammet som
utférs. Om du anvéander Cykel G80 eller PLANE-funktionen i
bearbetningsprogrammet, ar de vinkelvarden som har definierats déar
verksamma. Vinkelvardet som har angivits i menyn kommer da att
skrivas over.
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Satt 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 for tillfallet pekar. Anvéand
denna funktion néar

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

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

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

3D ROT

L2

Valj manuell tiltning: Tryck pa softkey 3D ROT

Placera markéren p&d menypunkten Manuell Drift
med hjélp av pilknapparna

UKT-AXEL

LE

For att deaktivera funktionen satter man i menyn Vridning
bearbetningsplan menypunkt Manuell drift till Inaktiv.

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

Avsluta inmatning: Knappen END

Nar funktionen Forflyttning i verktygsaxelriktning ar aktiv, visar
statuspresentationen symbolen [&.

=

Denna funktion star aven till fdorfogande nar du avbryter
programexekveringen och vill kéra axlarna manuellt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

15.1 Programmera och utfora enkla
bearbetningar

Driftart Manuell positionering lampar sig for enkla bearbetningar och
forpositionering av verktyget. Har kan korta program i HEIDENHAIN-
Klartext-format eller enligt DIN/ISO anges och utforas direkt. Aven
bearbetnings- och avkannarcykler, sdsom vissa specialfunktioner
(knappen SPEC FCT) later TNC:n sta till férfogande i driftart MDI.
TNC:n sparar programmet automatiskt i filen $MDI. Vid Manuell
positionering kan den utdkade statuspresentationen aktiveras.

Anvanda manuell positionering

Valj driftart Manuell positionering. Programmera filen
$MDI med de tillgédngliga funktionerna

@

Starta programexekveringen: Extern START-knapp

®

Begransningar:

Den Flexibla Konturprogrammeringen FK,
programmeringsgrafiken och programkérningsgrafiken
finns inte tillgangliga i denna driftart.

0

Filen $MDI far inte innehalla nagra programanrop (%).
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Exempel 1

Ett arbetsstycke skall férses med ett 20 mm djupt hal. Efter
uppspanning av arbetsstycket, uppriktningen och installningen av
utgangspunkten kan borrningen programmeras och utféras med ett
fatal programrader.

Férst forpositioneras verktyget over arbetsstycket, darefter till ett
sdkerhetsavstand 5 mm 6ver hélet. Dessa positioneringar utférs med
ratlinje-block. Darefter utfors borrningen med cykel G200.

Ratlinjefunktion: Se "Réatlinje med snabbtransport GOO Réatlinje med
matning GO1 F', sida 225, cykel BORRNING: Se Bruksanvisning
Cykler, Cykel 200 BORRNING.

HEIDENHAIN iTNC 530

Anropa verktyg: Verktygsaxel Z,
Spindelvarvtal 2000 varv/min
Frikor verktyget (snabbtransport)

Positionera verktyget med snabbtransport dver
halet,

Spindel till

Positionera verktyget 2 mm oOver halet
Definiera cykel G200 Borrning
Verktygets sdkerhetsavstand dver halet
Halets djup (fértecken=arbetsriktning)
Borrmatning

Djup for varje anséattning innan atergang
Vantetid uppe vid urspaning i sekunder
Koordinat for arbetsstyckets yta
Position efter cykel, i forhallande till Q203
Vantetid vid halets botten i sekunder
Anropa cykel G200 Borrning

Frikérning av verktyget

Programslut

i.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar
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15.1 Programmera och utféra enkla bearbetningar

Exempel 2: Justera for snett placerat arbetsstycke i en maskin
med rundbord

Utfor funktionen grundvridning med avkdnnarsystem. Se
bruksanvisning Avkannarcykler, " Avkannarcykler i driftart Manuell drift
och El. Handratt”, avsnitt “Kompensera for snett placerat
arbetsstycke”.

Notera Vridningsvinkel och upphav Grundvridningen
Valj driftart: Manuell positionering

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

Avsluta inmatningen

Tryck pad NC-Start-knappen: Det snett placerade
arbetsstycket justeras genom vridning av rundbordet

)
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Sakra eller radera program fran $MDI

Filen $MDI anvands vanligen for korta program som inte behdver
sparas. Skall ett program trots det sparas goér man pa foljande satt:

Va&lj driftart: Program- inmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen: Knapp PGM MGT (Program
MGT Management)
Markera filen $MDI
I(PIER Valj "Kopiel’a fil": Softkey KOPIERA
acpalevs
MALFIL =
BORRNING Ange ett namn, under vilket det aktuella innehallet i

filen $MDI skall sparas

Utfor kopieringen

UTFOR

Lamna filhantering: Softkey SLUT
SLUT

For att radera innehallet i filen %$MDI gér man pa ungefar samma
satt: Istallet for att kopiera raderar man innehallet med softkey
RADERA. Vid néasta vaxling till driftart Manuell positionering visar
TNC:n en tom fil SMDI.

N&r man vill radera $MDI, s&
C' far inte driftart Manuell positionering vara vald (inte
heller i bakgrunden)

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafi

16.1 Grafik

Anvandningsomrade

| driftarterna for programkoérning och i driftarten programtest kan
TNC:n simulera en bearbetning grafiskt. Via softkeys véljer man:

Vy ovanifran
Presentation i 3 plan
3D-framstallning

TNC-grafiken motsvarar ett arbetsstycke som bearbetats med ett
cylinderformigt verktyg. Vid aktiv verktygstabell kan man dven
simulera bearbetning med en radiefras. For att géra detta anger man
R2 = R i verktygstabellen.

TNC:n presenterar inte nadgon grafik:

om det aktuella programmet inte har nédgon giltig rA@mnesdefinition
om inte ndgot program har valts

aven presentera bearbetningar i tiltat bearbetningsplan
och bearbetning pa flera sidor grafiskt, efter att du har
simulerat programmet i ett annat presentationssatt. For
att kunna anvanda denna funktion behdver du som minst
ha hardvara MC 422 B. For att 6ka testgrafikens hastighet
i aldre hardvaruversioner, bor Bit 5 sattas |
maskinparameter 7310 = 1. Darigenom deaktiveras
funktionerna som har implementerats speciellt for den nya
3D-grafiken.

@ Med den nya 3D-grafiken i driftart Programtest kan du

TNC:n presenterar inte ett radie-tillaggsmatt DR som har
programmerats i T-blocket i grafiken.

Grafisk simulering vid specialapplikationer

| normalfallet innehaller NC-program ett verktygsanrop, vilket
bestdmmer verktygsdata for den grafiska simuleringen via det
verktygsnummer som har definierats.

For specialapplikationer som inte kraver ndgra verktygsdata (t.ex.
laserskarning, laserborrning eller vattenskarning) kan du stalla in
maskinparameter 7315 till 7317 sé& att TNC:n kan utféra en grafisk
simulering aven nér inga verktygsdata har aktiverats. Du behdver dock
alltid som en grundférutsattning ett verktygsanrop med definition av
verktygsaxelriktningen (t.ex. G17), inmatning av ett verktygsnummer ar
inte nédvandig.
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Installning av programtestets hastighet

Man kan bara stalla in hastigheten vid programtest nar

@ man har funktionen "Visa bearbetningstid” aktiv (se "Kalla
upp stoppur-funktion” pa sida 549). Annars utfér TNC:n
alltid programtestet med hogsta mdjliga hastighet.

Den senast instéllda hastigheten forblir aktiv (dven efter
ett stromavbrott) anda tills denna stalls in pa nytt.

16.1 Grafi

Efter att du har startat ett program, visar TNC:n féljande softkeys, med
vilka du kan stélla in simuleringshastigheten:

Funktioner Softkey

Testa programmet med den hastighet som det |
ocksé skall bearbeta med (hénsyn tas till ﬁ
programmerade matningar)

Oka testhastigheten stegvis

“sh
"=

Testa programmet med hogsta mdjliga hastighet
(grundinstalining) =

Minska testhastigheten stegvis

Du kan aven stélla in simuleringshastigheten innan du startar

programmet:

E Véxla softkeyrad

Bw] o o] Valj funktionen for instéllning av
% simuleringshastigheten

] Valj 6nskad funktion via softkey, t.ex. Oka
& testhastigheten stegvis
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16.1 Grafi

Oversikt: Presentationssatt

| driftarterna fér programkorning och i driftarten fér programtest visar
TNC:n féljande softkeys:

Visning Softkey
Vy ovanifran ]

Presentation i 3 plan

il

3D-framstallning 5

U

Begransningar under programkoérning

som TNC:ns processor redan ar belastad med
komplicerade bearbetningsuppgifter eller bearbetning av
stora ytor. Exempel: Planing éver hela rédmnet med ett
stort verktyg. TNC:n fortséatter inte grafikpresentationen
och presenterar istéllet texten ERROR i grafikfonstret.
Daremot fortldper bearbetningen.

@ Bearbetningen kan inte presenteras grafiskt samtidigt

TNC:n visar inte programkorningsgrafik vid fleraxlig
bearbetning under kérningen. | grafikfonstret visas i
sadana fall ett felmeddelande Axel kan inte visas.

Vy ovanifran

Den grafiska simuleringen gar snabbast i denna vy.

PROGRAMTEST

placera muspekaren pa ett valfritt stalle pa arbetsstycket

@ Om en mus finns tillganglig i din maskin, kan du genom att
avlasa djupet vid denna position i statusraden.

= Valj vy ovanifrdn med softkey

For presentationen av djupet i denna grafik galler: Ju
djupare desto morkare

9:00:39

START

START
ENKELBL .

RESET
+
START

s100% |
&7

¢4=
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Presentation i 3 plan

Presentationen visas i vy ovanifrdn med tva snitt, motsvarande en
teknisk ritning. En symbol till vénster 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 for delférstoring tillgangliga,
se "Delforstoring”, sida 547.

Dessutom kan man férskjuta snittytorna med hjalp av softkeys:

MANUELL DRIFT

PROGRAMTEST

(M)
()

9:00:39

START

START
ENKELBL .

—

©

} S

2| e

S ‘-D.

3] =
Ea
- E ‘
%{ea% -

e
B
3
2

_

RESET

+
START

=) Valj softkeyn for presentation av arbetsstycket i tre

E Vaxla softkeyrad, tills softkeyn for val av funktionerna
for att flytta snittytan visas

%%r Valj funktionerna for att flytta snittytan: TNC:n visar
e foljande softkeys

Funktion Softkeys

Forskjut den vertikala snittytan at hdger x:'ﬁ x:'ﬁ

eller vanster L0 L0

Forskjut den vertikala snittytan framat eller = =
Dokt Y ==

Férskjut den horisontala snittytan uppéat rE'g'» LEﬁ
eller nedat L LI

Snittytans position visas i bildskarmen i samband med forskjutningen.

Snittytornas grundinstallning ar vald pa ett sadant satt att de ligger i
arbetsstyckets centrum sett i bearbetningsplanet och pa
arbetsstyckets yta sett i verktygsaxeln.

Snittytans koordinater

TNC:n presenterar snittytans koordinater, i férhallande till
arbetsstyckets utgangspunkt, i grafikfonstrets underkant. Endast
koordinaterna i bearbetningsplanet visas. Denna funktion aktiveras
med maskinparameter 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafi

3D-framstallning

TNC:n avbildar arbetsstycket tredimensionellt. Om du har en darfor
avsedd hardvara sé visar TNC:n den héguppldsande 3D-grafiken samt
aven bearbetningar i tiltade bearbetningsplan och bearbetningar pa
fleras sidor.

3D-framstallningen kan vridas runt den vertikala axeln och tippas runt
den horisontala axeln via softkeys. Om en mus ar ansluten till din TNC,
kan du ockséa utfora denna funktion genom att hélla den hdgra
musknappen intryckt.

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

| driftart Programtest finns funktioner for delforstoring tillgédngliga, se
"Delforstoring”, sida 547.

ﬁ b Valj 3D-framstallning med softkey. Genom att trycka
tva ganger pa softkeyn vaxlar du till den
hogupplosande 3D-grafiken. Véxlingen kan endast
ske nar simuleringen redan ar klar. Den
hogupplosande grafiken visar det bearbetade
arbetsstyckets yta detaljerat.

LCUTS i verktygstabellen). Om LCUTS ar definierad till O
(grundinstallning), s réknar simuleringen med en oandligt
l&ng skarlangd, vilket leder till ldng berakningstid. Om du
inte vill definiera LCUTS, kan du stélla in ett varde mellan 5
och 10 i maskinparameter 7312. Darigenom begransar
TNC:n internt skarldangden till ett varde som ar MP7312
ganger verktygets diameter.

@ 3D-grafikens hastighet beror pa skarlangden (kolumnen

544
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Vridning och férstoring/forminskning av 3D-framstallning

E Vaxla softkeyrad, tills softkeyn for val av funktionerna 4=
vridning och férstora/férminska visas E
<2 Valj funktionerna for vridning och forstora/forminska: (D
JV' AN -
Funktion Softkeys "‘2
Vertikal vridning av grafiken i 5°-steg 2 s>
=7’ =7’
Horisontell tippning av grafiken i 5°-ste
ppning av g g —r =n
Forstora presentationen stegvis. Om +E@\
grafiken ar forstorad visar TNC:n bokstaven
Z i grafikfonstrets underkant
Férminska presentationen stegvis. Om _EQD\
grafiken ar forminskad visar TNC:n
bokstaven Z i grafikfonstrets underkant.
Aterstall presentationen till den mé@\
programmerade storleken

Du kan dven manovrera 3D-grafiken med musen Foljande funktioner
star till forfogande:

For att rotera den visade grafiken tredimensionellt: Hall hoger
musknapp nedtryckt och flytta musen. TNC:n visar ett
koordinatsystem som representerar arbetsstyckets momentant
aktiva uppriktning. Nar du har slappt den hogra musknappen,
orienterar TNC:n arbetsstycket i den definierade riktningen

For att flytta den visade grafiken: Hall musknapp i mitten nedtryckt,
alt. mushjulet, och flytta musen. TNC:n flyttar arbetsstycket i den
aktuella riktningen. Nar du har slappt musknappen i mitten, flyttar
TNC:n arbetsstycket till den definierade positionen

For att zooma ett visst omrade med musen: Markera det
rektanguldra zoom-omradet med véanster musknapp nedtryckt, du
kan flytta zoom-omradet ytterligare genom att flytta musen
horisontalt och vertikalt. Nar du har slappt den vanstra musknappen,
forstorar TNC:n arbetsstycket till det definierade omrédet

For att snabbt zooma ut och in med musen: Vrid mushjulet framat
eller tillbaka

Dubbelklick med héger musknapp: aterstall zoom-faktorn

Hall shiftknappen intryckt och dubbelklicka med héger musknapp:
aterstall zoom-faktor och vridningsvinkel
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16.1 Grafi

Visa och ta bort ram fér raamnets ytterkanter

Vaxla softkeyrad, tills softkeyn for val av funktionerna vridning och
forstora/férminska visas

s 2 |~
@j}‘»\
BLK FORM

DoLJ

BLK FORM
vIsa

546

Valj funktionerna for vridning och forstora/férminska:

Visa ram for BLK-FORM: Placera markeringsfaltet i
softkeyn pa VISA

Ta bort ram for BLK-FORM: Placera markeringsfaltet i
softkeyn pa VISA INTE
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Delf(")rstoring mewveLL oR1T | PROGRAMTEST

%3815 G71 *

Man kan andra delférstoringen i driftart Programtest och i ndgon av N2o Dos a2 bei ion
programkoérningsdriftarterna for alla presentationssatt. NSS DeB 06 Pet wdor
N3o Do 017 Po1 s0x
For att kunna gora detta maste den grafiska simuleringen alt. Noo bos 83s B8t mex
programe_xekvg_rmgen vara stoppad. En delférstoring ar alltid aktiv i alla R R
presentationssatten. Nize bee azo ra: ssoox
e
- n - N16@ Dee 025 Pe1 +20x
Andra delférstoring hizsiesicle ferees
Softk tabell N135 Dag 031 pol saa
oftkeys se tabe g
. _ _ _ R s
Om det behdvs, stoppa den grafiska simuleringen NZ3% Goo- 320 Gop 2v100r
Vixla softkeyrad i driftart Programtest alt. ndgon av e Boa aza rai ot =
o . . . . o . . Mag 4096.00 x T 1:08:25
programkdrningsdriftarterna, tills softkey for delférstoring visas. e
. . . . . - istida —
E Véxla softkeyrad, tills softkeyn for val av funktionen for /@ ®\‘ 1@? ‘ z o romn || vETL | cooren
detaljférstoring visas

@ Valj funktioner for delforstoring

Vélj sida pé arbetsstycket med softkey (se tabellen
nedan)

nou

Férminska eller forstora rdédmne: Hall softkey
resp. “+" intryckt

Start programtest eller programkoérning pa nytt med
softkey START (RESET + START éaterstéller det
ursprungliga rédmnet)

Funktion Softkeys
Valj vanster/hdger sida pé arbetsstycket e
o
Valj framre/bakre sida pa arbetsstycket @ \@
S
Valj évre/undre sida péa arbetsstycket ;@;
INg!
Tt

Férskjut snittytan for férminskning eller
férstoring av rédmnet

Godkann delforstoring/férminskning ovERFoR

DETALJ
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16.1 Grafi

Markorposition vid delférstoring

Vid en delférstoring visar TNC:n koordinaterna for axeln som for
tillfallet beskars. Koordinaterna motsvarar omradet som valts for
delférstoringen. Till vanster om snedstrecket visar TNC:n omradets
minsta koordinat (MIN-punkt), till hdger den stérsta (MAX-punkt).

Vid en forstorad avbildning visar TNC:n MAGN nere till hoger i
bildskarmen.

Om TNC:n inte kan foérminska alternativt forstora radmnet mer,
kommer styrsystemet att visa ett felmeddelande i grafikfonstret. For
att bli av med felmeddelandet maste rédmnet forstoras eller
forminskas tillbaka lite.

Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram kan upprepas ett
godtyckligt antal ganger. Darfor kan grafiken eller en foérstorad del
aterstallas till rddmnet.

Funktion Softkey
Aterskapa det obearbetade rdaédmnet som det et
presenterades i den sista delférstoringen 8Lk Forn
Aterstall delfrstoring s& att TNC:n visar det racme
bearbetade eller obearbetade arbetsstycket enligt L FoRn

programmerade BLK-form

aven efter en avgransning utan OVERFOR DETALJ. — ater

@ Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM visar TNC:n —
raamnet med den programmerade storleken.

Visa verktyg

| vy ovanifrdn 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

Visa inte verktyget vid simuleringen vererve

Visa verktyget vid simuleringen UER@E
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Berdakning av bearbetningstid

Driftarter for programkoérning

Tiden frdn programstart till programslut visas. Vid avbrott i
programexekveringen stoppas tidrékningen.

Programtest

TNC:n tar hansyn till féljande punkter for tidsberakningen:

Forflyttningsrorelser med matning

Vantetider

Instaliningar for maskindynamiken (acceleration, filterinstéliningar,

rorelsereglering)

Den fran TNC:n berdknade tiden tar inte hdansyn till snabbtransport och
maskinspecifika tider (t.ex. for verktygsvaxling).

Om du har slagit pa berékning av bearbetningstid, kan du generera en
fil i vilken ingreppstiden for alla verktyg som anvands i programmet
listas (se "Verktygsanvandningskontroll” pa sida 198).

Kalla upp stoppur-funktion

Véxla softkeyrad, tills softkeyn for val av stoppur-
funktioner visas

MANUELL DRIFT

PROGRAMTEST

%3815 G71

=
N10 DOO Q1 PO1 +@%
NZ@ Doo 02 PO1 +@%
N3@ Do0 03 PO1 -4ex

N100 DO? 012 PO1 +0%

N1i1es
N120 DOD 022 PO1 +500%
N130 D00 021 PO1 +250%
N140 DOD 023 P@1 +5%

N150 D00 024 P@1 +1

N16@ DO? 025 P@1 +20%
N170 D00 026 PO1 +100%

N180 DOD 027 PO1 +180%
N190 D00 023 P@1 +4%

N195 DO? Q31 P@1 +60%

N195 DO? 032 P@1 +90%

N20® G30 G17 X+@ Y+@ 2-50%
NZ10 G31 GI0 X+100 Y+100 Z+5%
N230 T2 G17 S2000%

N240 GOO G420 GIO Z+100%

N250 % 3816

Valj stoppur-funktion
| Stopp
speara Valj 6nskad funktion via softkey, t.ex. lagra
presenterad tid
Stoppur-funktioner Softkey
Aktivera (PA)/deaktivera (AV) funktionen for berdkning @-&
av bearbetningstid P
Lagring av visad tid seern
Summan av lagrad och AboERA
visad tid presenteras OO

Aterstalining av visad tid

ATERSTALL
20:00:00

TNC:n aterstéller bearbetningstiden under programtestet
@ sa snart ett nytt radmne G30/G31 exekveras.

HEIDENHAIN iTNC 530

NZE0 DOB 023 POl +0%
N270 D@ 024 PO1 +0x
Nz6o DoB 028 Pe1 +1+
4095.00 + T 1:08:25
SPARA RADDERA ATERSTALL = ==
e0:00:00 g
+ @) [ESegetee)
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16.2 Funktioner for presentation av program

16.2 Funktioner for presentation av
program

Oversikt

| driftarterna for programkdrning och i driftart programtest visar TNC:n
softkeys, med vilka man kan bladdra sida for sida i
bearbetningsprogrammet:

Funktioner Softkey

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y40 Z-40x
N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0x

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250x
NS@ 626 Rz*
N10® I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y+35.495%
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+189.732 ¥+21.181 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

N99999 627 RZ*

N99993 GO? G4 X-30%

Bladdra en bildskarmssida tillbaka i programmet ston
NS8999988 %3803_1 G671 *
@% SINm1
N . I . 0, ¢ % sinmt 18:08 30 H +60 V 2:00:00 S100%
Bladdra en bildskédrmssida framat i programmet stoa +250.000 Y 70.000 Z -560.000 %
+*B +0.000 *C +0.0080
&g
. . g S1 e.eee R
Ga till programbdrjan aoRaan @2 s PR R— ) R
BORJAN SLUT SIDA SIDA Et:::\(;::ﬂ VERKTYGS- NOLLPUNKT VTE::ETE
ANV. TID TABELL E
Ga till programslutet sLur
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16.3 Programtest

Anvandningsomrade

| driftart Programtest simulerar man programs och programdelars
forlopp, for att reducera programmeringsfel vid programkérningen.
TNC:n hjalper dig att finna foljande feltyper:

geometriska motsagelser

saknade uppgifter

ej utférbara hopp

forflyttning utanfér bearbetningsomradet

kollisioner mellan kollisionsdvervakade maskinkomponenter (kraver
software-option DCM, se “Kollisionsdvervakning i driftart
Programtest”, sida 366)

16.3 Programtest

Dessutom kan man anvénda foljande funktioner:

Programtest blockvis

Testavbrott vid ett godtyckligt block
Hoppa éver block

Funktioner for grafisk simulering
Berakning av bearbetningstid
Utdkad statuspresentation

(dynamisk kollisionsévervakning), kan du aven utféra en
kollisionskontroll i programtestet (se
"Kollisionsévervakning i driftart Programtest” péa sida 366)

O Nér din maskin ar utrustad med software-option DCM
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16.3 Programtest

552

Varning kollisionsrisk!

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

Forflyttningsrorelser vid verktygsvaxlingen som
maskintillverkaren har definierat i ett
verktygsvaxlingsmakro eller via PLC

Positioneringar som maskintillverkaren har definierat i
ett M-funktionsmakro

Positioneringar som maskintillverkaren utfor via PLC
Positioneringar som utfor en palettvéaxling

HEIDENHAIN rekommenderar darfor att alla program kors
in med viss forsiktighet, aven om programtestet inte har
resulterat i nagra felmeddelanden eller att inga synbara
skador pa arbetsstycket kunde upptackas.

TNC:n startar av princip ett programtest efter ett
verktygsanrop alltid pa féljande position:

| mitten av det definierade radmnet i bearbetningsplanet

| verktygsaxeln 1 mm 6ver den i BLK FORM definierade
MAX-punkten

Nér du anropar samma verktyg, simulerar TNC:n
programmet vidare fran den senaste, fore verktygsanropet
programmerade positionen.

For att dven erhadlla ett entydigt beteende vid
programkadrningen skall du alltid kora till en position efter
en verktygsvaxling som TNC:n kan positionera till
bearbetningen fran utan risk for kollision.

Din maskintillverkare kan aven definiera ett
verktygsvaxlarmakro for driftart Programtest, vilket
simulerar maskinen beteende exakt, beakta
maskinhandboken.

Programtest och programkérning



Utfora programtest

Vid aktivt centralt verktygsregister maste man vélja en verktygstabell
som skall anvéndas for programtestet (status S). For att gra detta valjer
man en verktygstabell i driftart Programtest med filhanteringen (PGM
MGT).

Med MOD-funktionen RAAMNE | ARB.-RUM kan man aktivera en
overvakning av bearbetningsomradet for programtestet, se
"Presentation av rdédmnet i bearbetningsrummet”, sida 592.

Valj driftart Programtest

Valj filhantering med knappen PGM MGT och valj
sedan filen som skall testas eller

16.3 Programtest

Valj programmets borjan: Valj med knappen GOTO rad
"0" och bekrafta med knappen ENT

TNC:n visar féljande softkeys:
Funktioner Softkey

Aterstall radmnet och testa hela programmet Reser

START

Testa hela programmet

START

Testa varje block individuellt staRT

ENKELBL .

Stoppa programtestet (softkeyn visas endast nar ett
programtest har startats)

sSTOP

Du kan nar som helst stoppa och sedan ateruppta programtestet —
aven inne i bearbetningscykler. For att kunna dteruppta programtestet
far du inte utféra féljande saker:

Viélja ett annat block med pilknapparna eller med knappen GOTO

Gora andringar i programmet

Véxla driftart

Vélja ett nytt program
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'l&; Utfora programtest fram till ett bestamt block weweLL orzer | PROGRAMTEST ‘
D Med STOPP VID N utfér TNC:n programtestet fram till ett valbart block T
b med blocknummer N. N3e Do a2 Fot ror " g
£ ERIEE o
© Valj programbdrjan i driftart Programtest s oaa a7 poi —es -
ey . “ ° NE@ De@ 08 POl +0x &
a Valj programtest fram till ett bestdmt block: Tryck pa softkey Nao boa aa-Pes w0 =
STOPP VID N Nioo D00 212 Pa1 sox 0.0
o N o e Cil |
S stope Stopp vid N: Ange blocknumret som programtestet Nisolbeo]azelneities
m vID . N1G@e De@ 025 Po1 +20x é %
o= skall stoppas vid Nise beo 553 bod sier
N1S@e Dee 028 Pe1 %
. o N195 De® Q31 Pe1 +6@x TILL SATS NUMMER= ELEESSES T
™ Program: Ange namnet pé programmet sominnehaller | &5 825 1% 1287 sofriamiarn, tina o2 87 pe
(Te) . . . N210 G31 G3@ X+100 V4108 = By
blocket med det valda blocknumret; TNC:n visar Nzge Tz 61 szeces uppreeine - 1

- automatiskt det valda programmets namn; om e ‘ &
programstoppet skall ske i ett med PGM CALL T e
anropat program sé& anger man detta programs namn o = "@ e

Framkorning till: P: Om du vill starta uppien
punkttabell kan du ange radnumret som du vill starta
pa har

Tabell (PNT): Om du vill starta upp i en punkttabell

kan du ange namnet pa punkttabellen som du vill
starta i har

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

Testa programsekvens: Tryck pa softkey START;
TNC:n testar programmet fram till det angivna blocket
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Valj kinematik for Programtest

C Denna funktion maste friges av din maskintillverkare.

Denna funktion kan du anvéanda for att testa program, vilkas kinematik
inte ar samma som den aktiva maskinkinematiken (t.ex. i maskiner
med véaxlingsbara huvuden eller vaxling av rorelseomréde).

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

Valj driftart Programtest
Valj det program som du vill testa

w Valj MOD-funktion

16.3 Programtest

KINEMATIK Visa tillgéngliga kinematiker i ett invaxlat fonster, véaxla
T i forekommande fall softkeyraden forst.

Valj 6nskad kinematik med pilknapparna och bekréafta
med knappen ENT

Efter uppstart av styrsystemet ar maskinkinematiken aktiv
@ i driftart Programtest som grundinstallning . Valj i
forekommande fall kinematik for programtest pa nytt.

Nar du valjer en kinematik via kodnummer kinematic,
vaxlar TNC:n maskinkinematiken och testkinematiken.

HEIDENHAIN iTNC 530 555 @



16.3 Programtest

Stall in tiltat bearbetningsplan for Programtest

O Denna funktion maste friges av din maskintillverkare.

Denna funktion kan anvdndas pa maskiner dar man vill definiera
bearbetningsplanet genom manuell instéllning av maskinaxlarna.

556

Valj driftart Programtest
Valj det program som du vill testa
Valj MOD-funktion

Valj menyn for definition av bearbetningsplanet

Aktivera resp. deaktivera funktionen med knappen
ENT

Anvand aktiva rotationsaxelkoordniater fran
maskindriftarten, eller

positionerna markoren med pilknapparna till dnskad
rotationsaxel och ange rotationsaxelvardet, vilket
TNC:n skall anvanda vid simulering

Nar denna funktion &r frigiven av maksintillverkaren,
kommer TNC:n inte deaktivera funktionen 3D-vridning av
bearbetningsplanet nar ett nytt program valjs.

Nar ett program simuleras, som inte innehaller nagot T-
block anvander TNC:n den axel, som ar aktiverad for
manuell avkanning 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.

Programtest och programkérning



16.4 Programkorning

orning

. - o
Anvandningsomrade PROGRAM BLOCKFOLJID e
. - . . %3803_1 G71 *
| driftarten Program blockfdljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram N3o 530 Ga Xitay v-aos 2rax " g
kontinuerligt fram till programslutet eller tills bearbetningen avbryts. NS0 500 Gdo G30 2+50s =
N70 Z-20x
| driftarten Program enkelblock utfér TNC:n ett block i taget da man R o ena %‘
° N110 GO5 X+55.505 Y+59.488%
trycker pa den externa START-knappen. fir s ceexscatoes rsasjeasin: oo S
. . . Lo . Na39s5 523 R2w - 5y
Féljande TNC-funktioner kan anvéandas i driftarterna for Nosass suse s o
programkorning: - & [+
2% SINm]
Avbrott i programkdrningen QucguimicomT) g
.. o " +250.000 Y +0.000 2 -560.000| — &
Programkorning fran ett bestdmt block B +0.008%C +0.000
Hoppa over block & s1 ©.000 |
. AER &: 20 T 5 2|s 1875 Fo ns /8
Editera verktygs:cabell TOOL.T e — e Y E— p———=
Kontrollera och dndra Q-parametrar 4 e el et

16.4 Programk

Overlagra handrattsrorelser
Funktioner for grafisk simulering
Utdkad statuspresentation
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Oorning

16.4 Programk

Koérning av bearbetningsprogram

Forberedelse

1 Spann fast arbetsstycket pd maskinbordet

2 Instéllning av utgangspunkt

3 Vilj nédvandiga tabell- och palettfiler (status M)
4 Valj bearbetningsprogram (status M)

=)

Matning och spindelvarvtal kan andras med override-
potentiometrarna.

Via softkey FMAX kan du reducera matningshastigheten
nar NC-programmet skall koras in. Reduceringen galler for
alla snabbtransport- och matningsforflyttningar. Det av dig
angivna vardet ar inte langre aktivt efter en
avstangning/paslag av maskinen. For att aterstélla den
tidigare bestdmda maximala matningshastigheten maste
du knappa in siffervardet pa nytt.

Sakerstall att alla axlar har referenssokts innan du startar
programkorningen. Annars stoppar TNC:n bearbetningen
sa snart ett NC-block med en icke referenssokt axel skall
exekveras.

Programkoérning blockfoljd
Starta bearbetningsprogrammet med den externa START-knappen.

Programkoérning enkelblock

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

Det finns olika mojligheter att stoppa en programkorning:

Programmerat stopp

Extern STOPP-knapp

Vaxla till Program enkelblock

Programmering av icke styrda axlar (raknaraxlar)

Om TNC:n registrerar ett fel under programkdrningen sa stoppas
bearbetningen automatiskt.

Programmerat stopp

Stopp kan programmeras direkt i bearbetningsprogrammet. TNC:n
avbryter programexekveringen nar bearbetningsprogrammet har
utforts fram till ett block som innehaller ndgon av féljande uppgifter:

G38 (med eller utan tillaggsfunktion)
Tillaggsfunktioner M0, M2 eller M30
Tillaggsfunktion M6 (bestdms av maskintillverkaren)

Stoppa med extern STOPP-knapp

Tryck pa extern STOPP-knapp: Blocket som TNC:n utfor vid
tidpunkten da knappen trycks in, kommer inte att slutforas; i
statuspresentationen blinkar "*"-symbolen

Om bearbetningen inte skall aterupptas, aterstaller man TNC:n med
softkey INTERNT STOPP: "*"-symbolen i statuspresentationen
slacks. | detta ldge kan programmet startas om fran borjan.

Stoppa bearbetningen genom att vaxla till driftart Program
enkelblock

Nar ett bearbetningsprogram exekveras i driftart Program blockféljd
valjs driftart Program enkelblock. TNC:n stoppar bearbetningen efter
att det aktuella bearbetningssteget har slutforts.

Hopp i programmet efter ett avbrott

Om ett program har avbrutits med funktionen INTERNT STOPP, minns
TNC:n det aktuella bearbetningstillstandet. Bearbetningen kan da i
regel ater fortsatta med NC-start. Om du véljer andra programrader
med knappen GOTO satter TNC:n inte tillbaka modalt verksamma
funktioner (t.ex M136). Det kan leda till odnskade effekter, t.ex.
felaktiga matningshastigheter.

@ Varning kollisionsrisk!

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

Valj alltid programmet pa nytt (knapp PGM MGT) vid
programstart efter ett avbrott.
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Oorning

16.4 Programk

Programmering av icke styrda axlar (raknaraxlar)

Denna funktion maste anpassas av din maskintillverkare.
@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

TNC:n stoppar programexekveringen automatiskt s& snart ett en axel
som av maskintillverkaren har definierats som icke styrd (raknaraxel)
har programmerats i ett forflyttningsblock. | detta lage kan du forflytta
den icke styrda axeln manuellt till den 6nskade positionen. | det
vanstra bildskarmsfonstret visar TNC:n da den borposition som axeln
skall positioneras till, vilkken har programmerats i detta block. Vid icke
styrda axlar visar TNC:n dessutom restvagen.

Sa snart alla axlar har kommit till ratt positioner, kan du fortsatta
programkorningen med NC-start.

ATERSTALL Valj den 6nskade framkorningsféljden och utfér med
E3 NC-start. Positionera icke styrda axlar manuellt,
TNC:n visar den é@nnu kvarvarande restvégen for
denna axel (se "Aterkorning till konturen” pa sida

567)
'S Valj vid behov om styrda axlar skall forflyttas i tiltat
Av eller icke tiltat koordinatsystem
HANUELL Forflytta vid behov styrda axlar via handratt eller via
DRIFT axelriktningsknappar
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Forflyttning av maskinaxlarna under ett avbrott

Vid ett avbrott i bearbetningen kan maskinaxlarna forflyttas pd samma
satt som i driftart Manuell drift.

&)

Kollisionsrisk!

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

Axelriktningsknapparnas, handrattens och
aterkorningslogikens funktion utvarderas av TNC:n med
hansyn tagen till softkey-installningen. Kontrollera, innan
frikdrning, att ratt koordinatsystem éar aktiverat och att
rotationsaxlarnas vinkelvarden i férekommande fall har
forts in i 3D-ROT-menyn.

Anvandningsexempel:
Frikorning av spindeln efter verktygsbrott

Stoppa bearbetningen

Frige de externa riktningsknapparna: Tryck p& softkey MANUELL
FORFLYTTNING

Aktivera i forekommande fall det koordinatsystem du skall forflytta i
via softkey 3D ROT

Forflytta maskinaxlarna med de externa riktningsknapparna

&)

| vissa maskiner maste man aven trycka pa den externa
START-knappen, efter softkey MANUELL
FORFLYTTNING, for att frige de externa
riktningsknapparna. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Din maskintillverkare kan bestamma att du vid
programavbrott alltid skall forflytta axlarna i det
momentant aktiva, alltsa i forekommande fall tiltade,
koordinatsystemet. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.
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Oorning

16.4 Programk

Fortsatt programkorning efter ett avbrott

bearbetningscykel maste aterstarten ske i cykelns borjan.

@ Om man stoppar programkoérningen under en
TNC:n maste da upprepa redan utforda bearbetningssteg.

Om programkérningen stoppas inom en programdelsupprepning eller
inom ett underprogram, méste aterstarten till avbrottsstéllet utféras
med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N.

Om bearbetningen avbryts lagrar TNC:n:

information om det sist anropade verktyget

aktiva koordinatomrakningar (t.ex. nollpunktsférskjutning, vridning,
spegling)
det sist definierade cirkelcentrumets koordinater

Beakta att lagrade data forblir aktiva anda tills man
@ aterstaller dem (t.ex. genom att vélja ett nytt program).

Den lagrade informationen anvands for aterkdrning till konturen efter
manuell forflyttning av maskinaxlarna i samband med ett avbrott
(softkey ATERSKAPA POSITION).

Fortsatt programkorning med START-knappen
Genom att trycka pa den externa START-knappen kan
programkdrningen aterupptas, om den stoppades pa nagot av féljande
satt:

Tryckning pa den externa STOPP-knappen

Programmerat stopp

Fortsatt programkorning efter ett fel
Atgarda felorsaken
Radera felmeddelandet: Tryck pa knappen CE

Starta om programmet eller fortsatt bearbetningen fran stallet dar
avbrottet intraffade

Efter en styrsystemskrasch
Hall knappen END intryckt i tva sekunder, TNC:n utfér en varmstart
Atgérda felorsaken
Starta igen

Vid aterkommande fel, notera felmeddelandet och kontakta er service-
representant.
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Godtyckligt startblock i program (block scan) _ o

PROGRAM BLOCKFOLJD ;::2;’::“5 ‘ :

S s e e 2o c

Funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N maste = 3

O anpassas och friges av maskintillverkaren. Beakta N380°E2155 130 g0z xss.005 v435.405+ x

anvisningarna i Er maskinhandbok. N33 Ge3 Kol VIEVIE e E

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N (block scan) kan man | e wsiess o - ©

starta ett bearbetningsprogram fran ett fritt valbart block N. TNC:n T o))

laser interntigenom programmets bearbetningssekvenser fram till det o st [T PR ()

valda blocket. TNC:n kan simulera bearbetningen av arbetsstycket L e @007 » S

. N . . oo +250.00¢ PR 560.000 [a

grafiskt. Nar du startar pa en bearbetningsposition inom en smarT.NC | & oMb

punkttabell (.HP), kan du vélja instegspositionen via softkey med <

grafiskt stdd. Vid &terstart i en punkttabell med fildndelse .PNT, e B, .} |S1 _©0.908 CD

erbjuder TNC:n inte nagon grafisk hjélp. Du kan dock definiera en valfri T PR -
punkt som aterstartsstélle via punktnumret. posITION ‘ ‘ ' storp

Nar ett program har avbrutits med ett INTERNT STOPP, féreslar TNC:n
automatiskt det avbrutna blocket N som aterstartsblock.

Om inte programmet avbréts pa grund av en av de nedan listade
handelserna, lagrar TNC:n denna avbrottspunkt:

Genom ett NODSTOPP

Genom ett stromavbrott

Genom en styrsystemskrasch
Efter att du har kallat upp funktionen blockframlésning, kan du via
softkey VALJ SISTA BLOCK ater aktivera avbrottspunkten och kéra

fram till den med NC-Start. TNC:n visar da efter uppstarten
meddelandet NC-programmet har avbrutits.
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Oorning

16.4 Programk

@

564

Blockframlasningen far inte pabdrjas i ett underprogram.

Alla nédvéandiga program, tabeller och palettfiler maste
valjas i nagon av driftarterna for programkorning (status
M).

Om programmet innehéller ett programmerat stopp (MO0
eller STOP) innan aterstartsblocket kommer blockldsningen
att stoppas dar. Tryck pa den externa START-knappen for
att fortsatta blocklasningen.

Beakta att blockframlédsning vid radiekompenserad kontur,
direkt efter ett programmerat stopp, (MO0 eller STOP) kan
leda till en konturskada. TNC:n kan inte berakna den efter
STOP-blocket programmerade konturen i sammanhang
med den som ar programmerad fére STOP-blocket.

Efter en blockframlasning méste du forflytta verktyget till
den beraknade positionen med funktionen ATERSTALL
POSITION.

Verktygets langdkompensering blir verksam forst efter
verktygsanropet och ett efterfoljande positioneringsblock.
Detta géller aven nar du bara har andrat verktygslangden.

Tillaggsfunktionerna M142 (radera modal
programinformation) och M143 (upphav grundvridning) ar
inte tillatna vid en blockframldsning (block scan).

Via maskinparameter 7680 bestammer man om
blocklasningen, vid lankade program, skall paborjas i
huvudprogrammets block O eller i block 0 pa programmet
som programkaérningen sist avbrots i.

Med softkey 3D ROT kan du véxla koordinatsystemet for
framkaorningen till dterstartspositionen mellan tiltat/icke

tiltat och déarmed ocksa den aktiva verktygsaxelriktningen.

Om man vill anvénda blocklasningen inom en palett-tabell
sa valjer man till att bérja med programmet i palett-tabellen
som man vill starta i med pilknapparna och sedan direkt
FRAMKORNING TILL BLOCK N.

TNC:n hoppar over alla avkdnnarcykler vid en
blockframlasning. Resultatparametrar som dessa cykler
skriver till far i forekommande fall inte nagra varden.

Funktionerna M142/M143 och M120 &r inte tillatna vid en
blockframlasning (block scan).

Fore starten av blockframlasningen raderar TNC:n
forflyttningsrérelser som du har utfért i programmet med
M118 (handrattséverlagring).
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Varning kollisionsrisk!
@ Kontrollera av sakerhetsskal alltid den &terstaende véagen i

aterstartspositionen efter en blockframlasning!

orning

Om du utfér en blockframlasning i ett program som
innehaller M128, kommer TNC:n i forekommande fall att
genomfora kompenseringsrorelser.
Kompenseringsrorelserna dverlagras
framkorningsroérelsen!

Du fér inte anvanda blockframlasningen i kombination med
verktygsorienterad palettbearbetning. Aterstart kan bara
genomforas vid ett annu icke bearbetat arbetsstycke!

16.4 Programk
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16.4 Programk

Va&lj det aktuella programmets forsta block som boérjan for
blockframlésningen: Ange GOTO “0".

BLOCKFRAM
LASNING
i

Valj blockframlasning: Tryck pé softkey
BLOCKFRAMLASNING

Blocknummer: Ange numret pa blocket som
blocklasningen skall utféras till

n: Ange namnet pé& programmet som du vill starta i.
Andring behovs bara da du vill starta i ett program
som anropas via PGM CALL.

Punkt-index: Nar du har angivit ett blocknummer i
faltet Framkorning ti11 N som innehaller ett CYCL
CALL PAT-block, presenterar TNC:n punktmdnstret
grafiskt i faltet Filforhandsgranskning. Via softkey
NASTA ELEMENT resp. FOREGAENDE ELEMENT
kan du valja instegspositionen med grafisk hjalp,
under férutsattning att du har tagit fram
férhandsgranskningen (sétt softkey
FORHANDSGRANSKNING till PA)

Upprepningar: Ange antal upprepningar som skall
utforas i blockframlasningen, om N befinner sig inom
en programdelsupprepning eller i ett underprogram
som anropas flera ganger

Starta blocklasning: Tryck pa extern START-knapp

Framkdrning till konturen (se féljande avsnitt)

Aterstart med knappen GOTO
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Varning kollisionsrisk!

Vid aterstart med knappen GOTO och att ange
blocknummer, utfér varken TNC:n eller PLC:n nagra
funktioner som sakerstaller en saker aterstart.

Nér du gar in ett underprogram med knappen GOTO och
anger ett blocknummer, kommer TNC:n att lasa forbi
underprogrammets slut (698 L0)! | sadana fall skall man
alltid &terstarta med funktionen blockframlasning!
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Aterk(")rning till konturen PROGRAM BLOCKFGLJD proeal ‘ o
c

Med funktionen ATERSKAPA POSITION aterfér TNC:n verktyget till S =
arbetsstyckets kontur i foljande situationer: Nee Gei 51 xv5 V438 Fzsos 3
Aterkérning till konturen efter att maskinaxlarna har forflyttats under e e =
ett avbrott, som har utférts utan ett INTERNT STOPP fisassafcesje . E
Aterkérning till konturen efter en blockldsning med FRAMKORNING eassaseq ases-1 am ¥ : (]
TILL BLOCK N, exempelvis efter ett avbrott med INTERNT STOPP T —) s 0 S

. . o . . . Frankgrn. t111 Pz 8 oo T & ()]
Nar en axels position har férandrats efter ppning av reglerkretsen i S i o
samband med ett programavbrott (maskinberoende) S EEETENIT N " L bt
Nar dven en icke reglerad axel har programmerats i ett B o (I - o
forflyttningsblock (se "Programmmering av icke styrda axlar | s1 0.9008 @%E <
(réknaraxlar)” pa sida 560) pem vl ez = Lot == CD
Vilj aterkérning till konturen: Valj softkey ATERSTALL POSITION s ‘ ‘ ; -

| forekommande fall, aterskapa maskinstatus

Forflytta axlarna i den ordningsfoéljd som TNC:n foreslar i
bildskarmen: Tryck pa NC-Start-knappen eller

Kor axlarna i valfri ordningsfoljd: Tryck pé softkey FRAM KORNING X,
FRAMKORNING Z osv. och aktivera respektive forflyttning med den
externa START-knappen

Ateruppta bearbetningen: Tryck pa extern START-knapp
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16.5 Automatisk programstart

16.5 Automatisk programstart

Anvandningsomrade

&)

Via softkey AUTOSTART (se bilden uppe till hdger) kan man, i ndgon
av driftarterna for Programkdérning, starta det program som &r aktivt i
den aktuella driftarten vid en valbar tidpunkt:

For att kunna utfora en automatisk programstart maste
TNC:n vara forberedd for detta av din maskintillverkare,
beakta maskinhandboken.

AUTOSTART

o Vaxla in fonstret for definition av starttidpunkten (se
T

bilden i mitten till hoger)

Tid (Tim:Min:Sek): Klockslag nér programmet skall
startas

Datum (DD.MM.AA): Datum nar programmet skall
startas

For att aktivera starten: Stéll in softkey AUTOSTART
pa TILL

568

PROGRAM BLOCKFOLJD BROGROM
INMATNING

N4 T5 G17 S500 F1oex

NSe Goe Gde GSo zsSes

NGO X-30 v+30 M3x ]

N7@ Z-zox A

NE@ GOl G41 X+5 Y+30 F250%
NSO GZE6 R2Z%

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 V+35.495%

N110 G@B X+55.505 Y+69.488%
N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.181 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%

Ng8g988 627 R2¥

NgS989 Z+450 M2x
Ng9999999 %3803-1 G71 *

gt
-

/gm
o
]

2% SINm]
BT e
+250.0008 Y +0.080 Z -560.0800 2
o
*B +0.0080 *C +0.000
S
5 S1 ©8.0800 ®%B
AER @:20 TS 2|s 1875 F o M5 /39
VERKTYGS- BUIDSTARTE) fr— PA PA
£ e avv. 0 el 11

=

PROGRAM BLOCKFOLJD BROGROM
INMATNING

N4 T5 G17 S500 F1oex

NSe Goe Gde GSo zsSes

NGO X-30 v+30 M3x P g

N7@ Z-zox A

NE@ GOl G41 X+5 Y+30 F250%
NSO GZ6 R2Z%

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 V+35.495%
=

N110 G@B X+55.505 Y+69.488
N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.181 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%
Ng8g988 627 R2¥
Ng9999 GO0 G40 X-30%
NgS989 Z+450 M2x
Ng9999999 %3803-1 G71 * [Tid:

d ¢

Starta programmet uid:
Tid Chrs:min:sec:
Datum (DD.MM.YYYY):

20.10.2011 15:04:29

sec): —

INAKTIV

@% SINmI ‘

> O o .
+250.000 Y +0.000 Z -560.000 3
#B +0.000 #C +0.000

=

= S1 ©8.800 @‘%El
AER @:20 T s 2|'s 1875 Fo Ms .9
ki ‘ ‘ ‘ ‘ SLUT
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O Denna funktion fungerar inte pa TOOL DEF-block.

Den sista valda installningen kvarstar dven efter ett
strémavbrott.

16.6 Hoppa over block =%
L)

Anviandningsomrade Q2
S

| programtest eller programkdrning kan block, som vid d>,
programmeringen har markerats med ett “/"-tecken, hoppas Over: :0
Utfér inte respektive testa inte programblock med “/"- ©
e tecken: Andra softkey till PA o

o Utfor respektive testa programblock med “/”-tecken: 8‘
Stall in softkey pa AV T

©

©

F

Radering av “/"”-tecknet
Vaélj det block som 6¢verhoppningstecknet skall raderas fran i driftart

Programinmatning/Editering
Radera "/"-tecknet
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16.7 Valbart programkorningsstopp

16.7 Valbart programkorningsstopp

Anvandningsomrade

Man kan vélja om TNC:n skall stoppa programexekveringen vid block
som ett M1 har programmerats i. Om man anvéander M1 i driftart
Programkdérning kommer TNC:n eventuellt inte att stdnga av spindeln
och kylvatskan, beakta i sddant fall maskinhandboken.

=\ s Stoppa inte programkorningen eller programtestet vid
= block som innehéller M1: Vlj softkey till AV
- Stoppa inte programkérningen eller programtestet vid
&/ block som innehéller M1: Valj softkey till PA

@ M1 fungerar inte i driftart Programtest.
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17.1 Valj MOD-funktion

171 Valj MOD-funktion

Med MOD-funktionerna kan man vélja ytterligare presentations- och
inmatningsmojligheter. Vilka MOD-funktioner som erbjuds beror pa
vilken driftart som é&r aktiv.

Valja MOD-funktioner

Valj driftart, i vilken MOD-funktionerna 6nskas &ndras.

w Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD.
Programinmatning/Editering (bilden uppe till hoger),

Programtest (bilden nere till hoger) och i en
maskindriftart (bilden pa nasta sida).

Andra instéllningar

Valj MOD-funktion i den presenterade menyn med pilknapparna.

For att andra en instélining star — beroende pa den valda funktionen —

tre mojligheter till forfogande:

Ange siffervarde direkt, t.ex. vid begransning av rérelseomrade

Andra instalining genom att trycka pa knappen ENT, t.ex.
bestdmmande av programmeringssprak

Andra installning via ett fonster med alternativ. Nar flera
installningsmajligheter finns tillgangliga, kan man genom att trycka
pé knappen GOTO véxla in ett fonster, i vilket alla
installningsmajligheterna visas samtidigt. Véalj den dnskade
installningen direkt genom att trycka pa motsvarande sifferknapp (till
vanster om kolon), alternativt med pilknapparna och godkéann sedan
med knappen ENT. Om man inte vill &ndra instéllningen stdnger man
fonstret med knappen END.

Lamna MOD-funktioner

Avsluta MOD-funktioner: Tryck pa softkey SLUT eller knappen END.
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MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Bilderna till hdger visar typiska bildskarmsmenyer for

M
=
S i
KODNUMMER % ‘
NC : SOFTWARE-NUMMER 340484 07
01.12.2011 13:33 et
PLC: SOFTWARE-NUMMER BASIS 54 W g
Utvecklingsniva: SIS
g ]
e
%{aax %
[oFF]  on
S
=
B
Rz ANVANDAR- R TNCOPT
?O mzfzfﬁw. pzacnos f et HJALP Rsrkon ol SLUT
MANUELL DRIFT PROGRH"TEST ‘
KODNUMMER
NC : SOFTWARE-NUMMER 340494 07
01.12.2011 13:33
PLC: SOFTWARE-NUMMER BRASIS 54
Utvecklingsniva: o=
RS232 RAAMNE ANVANDAR- QD/R\OT EXTERN
T0 | 55, | | e | M| | | SLUT
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Oversikt MOD-funktioner

B.eroende péa den valda driftarten star féljande funktioner till MANUELL DRIFT rrostan
forfogande:
Programinmatning/Editering: POSITIONSVAERDE 1 el
POSITIONSVAERDE 2  AER —
. . VAXLA MM/TUM MM
Visa olika software-nummer PROGRAMINMATNING HEIDENHAIN 2
Ange kOdnUmmer AXELVAL %00000 W
s . NC : SOFTWARE-NUMMER 340494 07 e
Instélining av datasnitt PLC: SOFTWARE-NUMMER  BASIS 54 vl
| férekommande fall diagnosfunktioner JUUEERLAMERIATOE T o
| forekommande fall maskinspecifika anvandarparametrar
. N . ° . . " . S100%
Visa HJALP-filer, om sadana finns tillgéangliga L w
Valja maskinkinematik i fdrekommande fall 5 ‘Q‘B
. &
Ladda service-pack al=
Installning av tidszon Fesoy "Z':(Ei‘;)ﬁi' “EZ(EZZ)EE' ’Zﬁ(f;:)ii' wr | T ﬂsii‘oi SLUT

17.1 Valj MOD-funktion

Starta kontroll av dataenhet

Konfiguration av den traddldsa handratten HR 550
Licens-information

Véarddator-drift

Programtest:

Visa olika software-nummer

Ange kodnummer

Instéllning av datasnitt

Presentation av r&dmnet i bearbetningsrummet
| fdrekommande fall maskinspecifika anvandarparametrar
Visa HJALP-filer, om sadana finns tillgangliga
Valja maskinkinematik i forekommande fall

Stall in ev. 3D ROT-funktion

Instéllning av tidszon

Licens-information

Varddator-drift

Alla andra driftarter:

Visa olika software-nummer

Visa installerade optionsnummer

Vélja positionspresentation

Vélja mattenhet (mm/tum)

Valja programmeringssprak for $MDI

Vélja axlar for 6verféring av ar-position
Stélla in begransning av rérelseomrade
Presentation av utgdngspunkt

Visa drifttid

Visa HJALP-filer, om sadana finns tillgangliga
Instélining av tidszon

Vélja maskinkinematik i féorekommande fall
Licens-information
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17.2 Mjukvarunummer

17.2 Mjukvarunummer

Anvandningsomrade

Foéljande mjukvarunummer visas i TNC:ns bildskarm efter det att
MOD-funktioner har valts:

NC: NC-programvarans nummer (hanteras av HEIDENHAIN)

PLC: PLC-programvarans nummer eller namn (hanteras av din
maskintillverkare)

Utvecklingsniva (FCL=Feature Content Level): Utvecklingsniva
som ar installerad i styrsystemet (se "Utvecklingsniva
(uppgraderingsfunktioner)' pa sida 10) Vid programplats visar
TNC:n ---, eftersom det inte hanteras nagon utvecklingsniva dar
DSP1 till DSP3: Hastighetsregleringens software-nummer
(hanteras av HEIDENHAIN)

ICTL1 och ICTL3: Strdmregleringens software-nummer (hanteras
av HEIDENHAIN)
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17.3 Ange kodnummer

Anvandningsomrade

TNC:n kraver ett kodnummer for foljande funktioner:

Funktion Kodnummer
Kalla upp anvéndarparametrar och kopiera 123
filmallar

Konfigurera Ethernet-kort (ej iTNC 530 med NET123
Windows XP)

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

Ange kodnummer version, bekrafta med knappen ENT

TNC:n visar alla aktuella software-nummer i bildskarmen

Avsluta versionséversikt: Tryck pa knappen END

Kopiera filmallar

For olika filtyper (palettfiler, fritt definierbara tabeller, skardatatabeller
osv.) finns filmallar upplagda i TNC:n. Gor pé foljande satt for att gora
filmallarna tillgangliga pad TNC-partitionen:
Ange kodnummer 123, bekrafta med knappen ENT:, du befinner dig
nu i anvandarparametrarna
Tryck pa knappen MOD, TNC:n visar diverse information
Tryck pa softkey UPDATE DATA, TNC:n véaxlar till menyn for
software-uppdateringar.
Tryck pa softkey COPY SAMPLE FILES, TNC:n kopierar alla
tillgdngliga filmallar till TNC-partitionen. Beakta att TNC:n skriver

Over s&dana filmallar som du redan har justerat (t.ex.
skardatatabeller)

Tryck tva génger pa knappen END, du befinner dig nu ater i
utgdngsmenyn

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Ladda service-pack

174 Ladda service-pack

Anvandningsomrade

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

TNC:n utfér en varmstart nar installationsforloppet ar
fardigt. Tillse att maskinen ar i NODSTOPP-lage innan
service-packen laddas.

Om annu inte genomfort: Anslut natverksenheten som du
vill lasa in service-packen fran.

Med denna funktion kan du pa ett enkelt satt genomféra en
programuppdatering i din TNC.

Valj driftart Programinmatning/Editering

Tryck pa knappen MOD

Starta programvaru-uppdatering: Tryck pa softkey “Ladda service-
pack”, TNC:n visar ett invaxlat fonster for val av uppdateringsfil

Vaélj katalogen som service-packen finns lagrad i med pilknapparna.

Knappen ENT 6ppnar respektive underkatalogstruktur

Valj fil: Tryck ENT tva génger pa den valda katalogen. TNC:n véxla
fran katalogfénster till filfonster

Starta uppdateringsprocessen: Valj filen med knappen ENT: TNC:n

packar upp alla nédvandiga filer och startar sedan om styrsystemet.

Detta forlopp kan ta ndgra minuter
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175 Installning av datasnitt

Anvandningsomrade

Tryck pa softkey RS 232-/ RS 422 - INSTALLN. fér att stélla in de
externa datasnitten. TNC:n visar en bildskdrmsmeny i vilken féljande
installningar kan éndras:

Installning av RS-232-datasnitt

For RS-232-datasnittet valjs driftart och baudrate i bildskdrmens
vanstra del

Installning av RS-422-datasnitt

For RS-422-datasnittet véljs driftart och baudrate i bildskarmens hogra
del.

Valja DRIFTART for extern enhet

=)

Instéllning av BAUD-RATE

| driftart EXT kan man inte anvanda funktionerna “inldsning
av alla program”, “inlasning av erbjudet program" och
"inldsning av filférteckning”.

BAUD-RATE (datadverforingshastighet) kan valjas mellan 110 och
115.200 Baud.

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

GRANSSNITT RS232 GRANSSNITT RS422

DRIFTART: DRIFTART: FE1
BAUD-RATE BRAUD-RATE
FE H 9600 FE 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200
TILLDELNING
PRINT 8
PRINT-TEST :
PGM MGT: UTOKAD 2
Beroende filer: Automatisk

o2 ANVANDAR- :erm TNCOPT
1"—_0 IN:?:EE\‘ DIAGNOS SRS HJALP aUTKOH o

=
2]
©
id
©
©
- >
2| ®
s %l g
'ﬁ‘—"? é
s
smax% w
& W £
ed-] O
N
—

SLUT

Extern enhet Driftart Symbol
PC med HEIDENHAIN FE1
overféringsprogramvara IE|
TNCremoNT

HEIDENHAIN diskettenhet

FE 401 B FE1 E'

FE 401 frdn Prog.-nr. 230 626 03 FE1

Frammande enhet sdsom skrivare,  EXT1, EXT2
remslasare/stans, PC utan ED;J

TNCremoNT

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Installning av datasni

Tilldelning

Med denna funktion definierar man var TNC:n skall éverfora olika typer
av data.

Anvandning:

Utmatning av varde med Q-parameterfunktion FN15
Utmatning av varde med Q-parameterfunktion FN16

Beroende pa vilken TNC-driftart som anvands kommer antingen
funktionen PRINT eller PRINT-TEST att anvandas:

TNC-driftart Overforingsfunktion
Programkoérning enkelblock PRINT
Programkorning blockfoljd PRINT

Programtest PRINT-TEST

PRINT och PRINT-TEST kan stéllas in pa féljande satt:

Funktion Sokvag
Utmatning av data via RS-232 RS232:\....
Utmatning av data via RS-422 RS422:\....
Lagring av data pa TNC:ns TNCA....
harddisk

Lagra data pa en server som servernamn:\....

TNC:n ar ansluten till

Lagring av data i samma katalog ~ tom
som programmet med

FN15/FN16 finns i
Filnamn:
Data Driftart Filnamn
Varde med D15 Programkdrning %FN15RUN.A
Vérde med D15 Programtest %FN15SIM.A
578
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Programvara for dataéverforing

Man bor anvanda HEIDENHAIN programvara TNCremoNT for
overforing av filer fran och till TNC:n. Med TNCremoNT kan man
kommunicera med alla HEIDENHAIN-styrsystem via det seriella
datasnittet eller via Ethernet-datasnittet.

utan kostnad fran HEIDENHAIN Filebase
(www.heidenhain.se, <Service och dokumentation>,
<Mijukvaror>, <PC Software>, <TNCremoNT>).

Q Du kan ladda ner den senaste versionen av TNCremoNT

Systemforutsattningar for TNCremoNT:

PC med 486 processor eller battre

Operativsystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MByte arbetsminne
5 MByte ledigt p& harddisken
Ett ledigt seriellt datasnitt eller uppkoppling via TCP/IP-natverk

Installation under Windows

Starta installationsprogrammet SETUP.EXE fran filhanteraren
(utférskaren)

Folj anvisningarna i setup-programmet

Starta TNCremoNT under Windows

Klicka pa <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN applikationer>,
<TNCremoNT>

Nar man startar TNCremoNT for forsta gangen forséker TNCremoNT

att uppratta forbindelse till TNC:n.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Installning av datasni

Dataoverféring mellan TNC och TNCremoNT

ovillkorligen sakerstélla att det program som for tillfallet ar
selekterat i TNC:n ocksa ar sparat. TNC:n sparar andringar
automatiskt nar du véaxlar driftart i TNC:n eller nar du via
knappen PGM MGT kallar upp filhanteringen.

@ Innan du éverfor ett program fran TNC:n till PC:n maste du

Kontrollera att TNC:n &r ansluten till ratt seriella datasnitt pa din dator,

alt. till natverket.

N&r man har startat TNCremoNT ser man, i huvudfénstrets évre del
alla filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Fil>, <Byt
katalog> kan man vélja en godtycklig enhet alternativt en annan
katalog i datorn.

Om man vill styra datadverféringen fran PC:n s& aktiverar man
forbindelsen pa PC:n enligt féljande:

Valj <Fil>, <Skapa férbindelse>. TNCremoNT tar nu emot fil- och
katalogstrukturen fran TNC:n och presenterar denna i
huvudfonstrets undre del

For att 6verfora en fil frdn TNC:n till PC:n valjer man filen i TNC-
fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till PC-fonstret

For att dverfora en fil frdn PC:n till TNC:n valjer man filen i PC-
fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till TNC-fonstret

Om man vill styra datadverféringen fran TNC:n sa aktiverar man
forbindelsen pa PC:n enligt foljande:

Valj <Extras>, <TNCserver>. TNCremoNT startar da serverdriften
och kan mottaga filer fran TNC:n resp. skicka filer till TNC:n.

Valj funktionen for filhantering i TNC:n via knappen PGM MGT (se
"Datadverforing till/fran en extern dataenhet" pa sida 146) och
overfor de 6nskade filerna.

Avsluta TNCremoNT
Valj menypunkt <Fil>, <Avsluta>

forklaras alla funktionerna. Via knappen F1 kallas den upp.

@ Beakta aven hjalpfunktionen i TNCremoNT, i denna
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i

= TNCremoNT [-[OI=]
Dalei Ansicht Estias  Hilfe

[ & @lx| o 5w als

SASCREENSY NCA30SBANKIARTERT \duimppoms[=. ?rfg?;gg

Name Groe Attribute | Datum -

E J - Datsistatus
[Y%TCHPRNT.A 7 04.02.57 11:34:08 Fiei  [E33MBpte
[211H g3 04.03.57 11:34:08

[FV1EH 1 7 02.09.57 1451:30 Insgesamt;  [3

[A11FH 60 02.09.97 14:51:30 Maskiert

B

[D1GEH 412 02.09.37 1451:30

11+ 384 02.09.57 14:51:30 =l

TNC:ANK\SCRDUMP[=."] Jtindng

Name Gribe Atribute | Datum + ]| Protokal

[ET 5z

[X1200H 1536 06.04.33 153542 Sehritstall

51201 H 1004 06.04.33 15:35:44 Fo

[F1202H 1892 06.04.9915:35:44

[H203H 2340 0050499 15:39:46 Baudrate (Auto Detect]:
[21210H = 06.04.33 15:35.46 115200

[A1211H 604 06.04.9315:33:40

[F1212H ;|2 06.04.9915:35:40 |

[ — rarvemrTET
| DN Vetbindung aktiv /
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176 Ethernet-datasnitt

Introduktion

TNC:n ar standardmassigt utrustad med ett ethernet-kort fér att man
darigenom skall kunna ansluta styrsystemet som Client i sitt natverk.
TNC:n 6verfor data via Ethernet-kortet med

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

TCP/IP-protokoll-familjen (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) och med hjalp av NFS (Network File System). TNC:n
stddjer dven NFS V3-protokoll, med vilket hogre
datadverféringshastigheter kan uppnas

Anslutningsmojligheter

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

Vid 100BaseTX resp. 10BaseT-anslutning anvédnder man twisted pair- Eﬂixiﬂg

kabel for att ansluta TNC:n till sitt natverk.

beror pa kabelns kvalitet, mantlingen och pa typen av
natverk (100BaseTX eller 10BaseT).

Om man kopplar upp TNC:n direkt mot en PC maste en
korsad kabel anvéandas.

Q Den maximala langden mellan TNC:n och knutpunkten

Konfigurering av TNC:n

L&t en natverksspecialist konfigurera TNC:n. moes — [Network configuration ‘
Q Beakta att TNC:n automatiskt utfér en varmstart nér du -
andrar TNC:ns IP-adress. EER
| driftart programinmatning/editering trycker man pé knappen MOD. %

Ange kodnummer NET123, TNC:n presenterar huvudbildskdrmen
for natverkskonfigurering.

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

HEIDENHAIN iTNC 530 581
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17.6 Ethernet-datasni

Allméanna natverks-installningar

Tryck pa softkey DEFINE NET for inmatning av allmanna
natverksinstéallningar. Fliken Datornamn ar aktiv:

MANUELL DRIFT

NATVERKSINSTHLLNING

Instéllning Betydelse

Primirt Namn pé ethernet-gréanssnittet som skall

granssnitt kopplas till ert foretagsnatverk. Endast aktiv nar
en ett eventuellt andra ethernetgranssnitt star
till forfogande i styrsystemets hérdvara.

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

Host-fil Endast nodvandig for specialapplikationer:

Namn pé en fil som definierar tilldelningen av IP-
adresser och datornamn

N

Valj fliken Granssnitt for inmatning av instéllningar for datasnitt:

Installning Betydelse

Grdnssnitts-
Tista

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

Véaxlingsknapp Aktivera:

Aktivera det valda granssnittet (X i kolumn
Aktiv)

Vaxlingsknapp Deaktivera:

Deaktivera det valda granssnittet (- i kolumn
Aktiv)

Vaxlingsknapp Konfigurera:
Oppna konfigurationsmeny

Tillat IP-
forwarding

Denna funktion maste standarmassigt vara
deaktiverad.

Aktivera bara funktionen nar atkomst utifran av
ett andra TNC ethernet-granssnitt via TNC:n
behovs for diagnos. Aktivera bara efter kontakt
med kundtjanst

582

[l
ON
Box \ | Quim ‘ oFF]  on
manveLL oRIFT | NHTVERKSINSTHLLNING
=0 [ SoM-2
"B
- N3 tuerksinstsliningar o x
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¥
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Valj vaxlingsknappen Konfigurera for att Oppna
konfigurationsmenyn:

Instéallning Betydelse
Status Granssnitt aktivt:
Anslutningsstatus for det valda Ethernet-
granssnittet
Namn:
Namnet pa granssnittet som du héaller pa att
konfigurera
Kontaktanslutning:
Nummer pa kontaktanslutning i
styrsystemets logikenhet for detta granssnitt
Profil Har kan du skapa eller valja bort en profil i vilken
alla instaliningar som syns i detta fonster lagras.
HEIDENHAIN tillhandahaller tva
standardprofiler:
DHCP-LAN:
Instéliningar fér standard TNC ethernet-
granssnitt som bor fungera i ett standard
foretagsnatverk
MachineNet:
Instaliningar for tva, valfria ytterligare
ethernet-granssnitt, for konfiguration av
maskinnatverket
Via respektive funktionsknapp kan du spara,
ladda och radera profiler.
IP-adress Option Erhall IP-adress automatiskt:

TNC:n skall erhalla IP-adressen fran DHCP-
servern

Option Stdall in IP-adress manuellt:
Definiera IP-adress och Subnet-mask
manuellt. Inmatning: Fyra siffervarden
separerade av punkter, t.ex. 160.1.180.20
och 255.255.0.0

HEIDENHAIN iTNC 530

menveLL oRIFT | NHTVERKSINSTHLLNING
=0 [SoM-2
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- Natuerksinstalininsar
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17.6 Ethernet-datasni

Installning Betydelse

Domain Name Option Erhall DNS automatiskt:
Server (DNS) TNC:n skall erhdlla Domain Name Serverns |P-
adress automatiskt

Option Konfigurera DNS manuellt:
Definiera serverns IP-adress och domannamn

manuellt.
Default Option Erhall default GW automatiskt:
Gateway TNC:n skall erhdlla default-gateway

automatiskt

Option Konfigurera default GW manuellt:
Ange |P-adress till Default-gateway manuellt.

Bekréfta andringen med funktionsknapp 0K eller &ngra med
funktionsknapp Avbryt

Valj fliken Internet vanveL orzer [NHTVERKSINSTALLNING
M - =0 [ SOM_2
Installning Betydelse . 0
. . . . oatanam oaasn. e | PngRoutng | NES UDGD o
Proxy Direkt uppkoppling till internet / NAT: e -
Styrningen leder Internet-forfragningar vidare o Q
till en Default-Gateway och maste darifran o =
vidarebefordras genom Network Address = s |
Translation (t.ex. vid direkt anslutning till ett
modem)
) o . O veom oo o=
Anvénd proxy:Definiera internet-routerns i = | e
adress och port i natverket, fraga =1 Gy
natverksadministratoren < G oo Ay
— : . - oo | Lo | Qe |
Fjdrrunderhall Maskintillverkaren konfigurerar har servern for I —— —~
fjdrrunderhall. Utf6ér bara dndringar efter samrad ner HounT ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
med din maskintillverkare
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Valj fliken Ping/Routing for inmatning av instéllningar fér ping och
routing:

Instéallning Betydelse

Ping linmatningsféltet Adress: anges IP-numret som
du vill kontrollera natverksférbindelsen mot.
Inmatning: Fyra siffervarden separerade av
punkter, t.ex. 160.1.180.20. Alternativt kan du
aven ange datornamnet som du vill kontrollera
forbindelsen mot.

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

Funktionsknapp Stopp: Avsluta kontroll

Routing For natverksspecialister: Operativsystemets
statusinformation for aktuell routing

Véaxlingsknapp Uppdatera:
Uppdatera routing

Valj fliken NFS UID / GID for inmatning av anvédndar- och gruppalias:

Installning Betydelse

Satt UID/GID User ID:

for NFS-shares Definierar med vilken anvandaridentifikation
slutanvandaren skall fa dtkomst till filer i
natverket. Fraga natverksspecialisten om
vardet

Group ID:

Definierar med vilken gruppidentifikation man
vill fa atkomst till filer i natverket. Fraga
natverksspecialisten om vardet

Valj fliken DHCP-server for konfiguration av DHCP-server-
installningarna av maskinnatverket.

Konfiguration av DHCP-server ar skyddad via ett I6senord.
@ Vanligen kontakta din maskintillverkare.

HEIDENHAIN iTNC 530

menueLL oRIFT | NHTVERKSINSTHLLNING
=0 [SoM-2
M
- NitUsriainataTiningsr £
Datasnin itemet | ping Routng | NFS UIDIGID Coar
re tll en © |
W
® Anvand proxy
=
adress: [deorpro1 AT
=
por 0% W ?
Famunderhil
. Wollen Sie die Konfiguraton wikich aschen?”
o ‘
; anglillo
S100% |
e oescipion I =
} L OFF]  ON
b Lagg il F100%
Qo | of et | Qo | OFF]  on
eemse—————— o
DEFINE DEFINE
NET MOUNT
menueLL oRIFT | NHTVERKSINSTHLLNING
=0 [SoM-2
M
- NitUsriainataTiningsr £
Datasnin itemet | ping Routng | NFS UIDIGID Coar
etllen s ]
W
® Anvand proxy
=
adress: [deorpro1 AT
=
o = =y
Famunderhil
. Wollen Sie die Konfiguraton wikich aschen?”
o ‘
; anglillo
S100% |
e oescipion I =
} L OFF]  ON
b Lagg il F100%
Qo | of et | Qo | OFF]  on
eemse—————— o
DEFINE DEFINE
NET MOUNT
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17.6 Ethernet-datasni

Instéllning

Betydelse

DHCP server
aktiv for:

IP adresser fran:

Definition fran vilken IP-adress TNC:n skall

hémta poolen med dynamiska IP-adresser.

Det grdmelerade vardet hamtar TNC:n fran
den statiska |IP-adressen for det definierade

Ethernet-granssnittet, detta kan inte justeras.

IP adresser till:
Definition till vilken IP-adress TNC:n skall
hamta poolen med dynamiska |IP-adresser.

Lease Time (timmar):

Tid, under vilken den dynamiska IP-adressen
forblir reserverad for en Client. Meddelar sig
en Client inom denna tid kommer TNC:n att
tilldela samma dynamiska IP-adress.

Doméannamn:

Har kan du vid behov definiera ett namn for
maskinnatverket. Detta ar noédvandigt nat
t.ex. samma namn anvands i maskinnatverket
och det externa natverket.

Led vidare DNS till extern:

Né&r IP Forwarding ar aktiv (fliken Granssnitt)
kan du vid aktiv option bestdmma att
namnuppldsningen for enheter i
maskinnatverket och kan anvandas fran det
externa natverket.

Led vidare DNS fran extern:

Né&r IP Forwarding ar aktiv (fliken Granssnitt)
kan du vid aktiv option bestdmma att TNS
DNS-foérfragningar fran enheter inom
maskinnatverket ocksa skall ledas vidare till
det externa natverkets namnserver, i sddana
ldgen dar MC:ns DNS-server inte kan besvara
fragan.

Funktionsknapp Status:

Oversikt éver enheter som férsoérjs med
dynamiska IP-adresser i maskinnatverket.
Dessutom kan du justera installningar for
dessa enheter

Funktionsknapp Utékad optioner:
Utdkade instéliningsmojligheter for DNS-
/DHCP-servern.

Funktionsknapp Satt standardvarden:
Satt fabriksinstéallningar.

z ‘ teme

DHCP-Einstellungen-

| ] DHCP Server aktiv auf:
IP-Addressen ab:
IP-Addressen bis:
Lease Time (Stunden):
Domain Name:
[ DNS nach extem weiterleiten

| [] DNS von extem weiterleiten

Status ‘

DHCP/DNS-Serverdienste fir Gerate
im Maschinennetz aktivieren

ethl

NFS UID/GID DHCP-Server

[250

|machme.ner

o Envelterte
“ Optionen

~ Setze
Standardwerte
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Enhetsspecifika natverksinstallningar

Tryck pé softkey DEFINE MOUNT for inmatning av enhetsspecifika
natverksinstaliningar. Man kan definiera ett godtyckligt antal
natverksinstaliningar, dock kan maximalt 7 stycken hanteras

samtidigt.
Installning Betydelse
Ndatverksenhet Lista med alla kopplade natverksenheter. |

kolumnen visar TNC:n den aktuella statusen
pa natverksanslutningen:

Mount:
Natenhet ansluten/inte ansluten

Auto:

Natenhet skall anslutas
automatiskt/manuellt

Typ:

Typ av natverksanslutning. Alternativen ar
cifs och nfs

Laufwerk:
Enhetens beteckning i TNC:n

ID:

Internt ID som kénnetecknar om flera
anslutningar ar definierade via en Mount-
Point

Server:
Serverns namn

Share namn:
Mapparnas namn pé servern till vilka
TNC:n skall fa dtkomst

Anvandare:
Anvandarens namn i natverket

Lésenord:
Natenhetens I6senord, skyddat eller inte

Fraga efter losenord?:
Fraga/fraga inte efter I6senord vid
anslutning

Optioner:
Visning av ytterligare
anslutningsmojligheter

Natenheterna hanteras med
vaxlingsknappen.

For att lagga till natverksenhet, anvand
funktionsknappen Lagg til11: TNC:n startar
da anslutningsassistenten, déar alla
nddvandiga uppgifter kan matas in via dialog

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT

NATVERKSINSTALLNING

oEO®

UPDATE 1 Pc22zs
GERHARD: 1 de01s01

MNC: 1 asoz

WORLD: 2 PC222s

ooo

nnnnn Avo o Lagg il — Ty  Kopira iedgers

A

4 Tom
Pox of vekstl Qabm
o ‘ ‘ Qoo ‘ ‘ ‘
menveLL oRIFT | NHTVERKSINSTHLLNING

=0 [son_z

5 :

Ente a volume name for the net
Should be capial eters with a colo

|
e |

Qi | ramic
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17.6 Ethernet-datasni

Direkt anslutning av iTNC till en Windows-PC

Du kan aven ansluta iTNC:n direkt till en PC som &r utrustad med ett
Ethernet-kort. Lat en natverksspecialist genomféra instéllningarna, i
forekommande fall behdver IP-adressen i din PC anpassas till IP-
adressen i iTNC:n.

Forutsattning:

@ Natverkskortet maste redan vara installerat och fungera i
PC:n.
Om PC:n, som skall anslutas till iTNC:n, redan ar
uppkopplad mot féretagets natverk, bor du behalla PC:ns

natverksadress och istallet anpassa TNC:ns
natverksadress (se "Konfigurering av TNC:n" pa sida 581).
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17.7 Konfiguration av PGM MGT

Anvandningsomrade

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

Instéllning PGM MGT: Valj ny filhantering dar musen kan anvandas eller
gammal filhantering

Instalining Beroende filer: Definierar huruvida beroende filer skall
visas eller inte. Instéllning Manue11 visar beroende filer, installining
Automatisk visar inte beroende filer

Ytterligare information: Se "Arbeta med filhanteringen”,
@ sida 119

Andra installning PGM MGT

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Tryck pa softkey RS232 RS422 INSTALLN.

Valj instalining PGM MGT: Flytta markéren med pilknapparna till
instaliningen PGM MGT, vaxla med knappen ENT mellan Utékad 2 och
Utokad 1

Den nya filhanteringen (instélining Utokad 2) erbjuder féljande férdelar:

Fullstdndig mushantering ar maojlig som tillagg till knapphanteringen
Sorteringsfunktion tillgénglig

Textinmatning synkroniserar markoren till det mest lika filnamnet
Hantering av favoriter

Konfigurationsmajlighet for informationen som skall visas
Installbart datumformat

Flexibelt justerbar fonsterstorlek

Snabbare hantering genom anvéandning av Shortcuts ar mojlig

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beroende filer

Beroende filer har férutom filbeteckningen ocksé éndelsen .SEC.DEP
(SECtion = eng. sektioner, DEPendent = eng. beroende). Foljande
olika typer star till férfogande:

.H.SEC.DEP

Filer med andelsen .SEC.DEP skapas av TNC:n nar man arbetar med
struktureringsfunktionen. | filen finns information som TNC:n
behdver for att snabbt kunna hoppa fran en struktureringspunkt till
nasta.

.T.DEP: Verktygsanvandningsfil for enskilda Klartext-dialogprogram
(se "Verktygsanvandningskontroll" pa sida 198)

.P.T.DEP: Verktygsanvandningsfil fér en komplett palett

Filer med dndelsen .P.T.DEP skapas av TNC:n nar du utfor
verktygsanvéandningskontroll (se "Verktygsanvandningskontroll' p&
sida 198) i ndgon av driftarterna for programkérning for en
palettuppgift i den aktiva palettfilen. | denna fil listas d& summan av
verktygens anvandningstider, alltsd anvandningstiderna for alla
verktyg som anvands inom paletten

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

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

17.7 Konfiguration av PGM MGT

Andra MOD-instillning beroende filer
Valj filhantering i driftart Programinmatning/Editering: Tryck pa
knappen PGM MGT
Vélj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

Vélj installning av beroende filer: Flytta markdren med pilknapparna
till installning Beroende filer, vaxla med knappen ENT mellan
AUTOMATISK och MANUELL

installningen MANUELL.

Om det finns beroende filer som hor ihop med en fil sa
visar TNC:n ett +-tecken i filhanteringens statuskolumn
(endast nar Beroende filer ar instéllt p4 AUTOMATISKT).

@ Beroende filer visas bara i filhanteringen om man har valt
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17.8 Maskinspecifika
anvandarparametrar

Anvandningsomrade
For att mojliggodra installning av maskinspecifika funktioner for

anvandaren kan Er maskintillverkare definiera upp till 16
maskinparametrar som anvandarparametrar.

Denna funktion ar inte tillganglig i alla TNC's. Beakta
O anvisningarna i Er maskinhandbok.

HEIDENHAIN iTNC 530

17.8 Maskinspecifika anvandarparametrar

" @



ingsrummet

t i bearbetn

ion av raamne

17.9 Presentat

179 Presentation av raamnet i
bearbetningsrummet

Anvandningsomrade

| driftart Programtest kan man grafiskt kontrollera rdédmnets position i
maskinens bearbetningsrum. Med denna funktion kan aven
overvakning av maskinens arbetsomrade aktiveras for driftart
Programtest.

TNC:n visar en transparant box som bearbetningsutrymme, vars matt
listas i tabellen Rorelseomrade (standardfarg: Gron). TNC:n hamtar
arbetsomradets dimensioner frdn maskinparametrarna for det aktiva
forflyttningsomradet. Eftersom forflyttningsomréadet har definierats i
maskinens referenssystem sa motsvarar kubens nollpunkt daven
maskinens nollpunkt. Man kan visa maskinens nollpunkt i boxen
genom att trycka pa softkey M91 (andra softkeyraden) (standardfarg:
Vit).

Ytterligare en transparent box representerar raédmnet, vars
dimensioner listas i tabellen BLK FORM (standardfarg: Bla).
Dimensionerna hamtar TNC:n fran definitionen av rdédmnet i det valda
programmet. Rddmnesboxen definierar inmatnings-
koordinatsystemet, vars nollpunkt ligger innanfor
rorelseomréadesboxen. Man kan visa den aktiva nollpunktens lage i
rorelseomradet genom att trycka pa softkey "Visa arbetsstyckets
nollpunkt” (andra softkeyraden).

Var rddmnet befinner sig inom arbetsomradet &r i normalfallet utan
betydelse for programtestet. Nar man testar program, som innehaller
forflyttningsrérelser med M91 eller M92, méste man emellertid
forskjuta radmnet "grafiskt” sa att inte nagra konturskador uppstar.
Anvand de i efterféljande tabell listade softkeys for att géra detta.

Nar du vill utféra ett grafiskt kollisionstest (software-

@ option), maste du i forekommande fall forskjuta

utgangspunkten grafiskt sa att inga kollisionvarningar

upptrader.

Via softkey "Visa arbetsstyckets nollpunkt i
bearbetningsutrymmet" kan du visa rédmnets lage i
maskinens koordinatsystem. Du maste placera
arbetsstycket vid dessa koordinater pa maskinbordet, for
att erhédlla samma forhéallanden vid exekveringen som vid
kollisionstestet.
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MANUELL DRIFT

BLK_FORM

Vb

FORFLYTTN. OMR
X[-100000 . 000 [+120000 . 000
v[-100000. 000 +100000. 000
z|-100000. 000 | +100000. 000

PROGRAMTEST

X| -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
E3 -53.000 +0.000

Za=sl=s] vo t5] & |
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Darutdver kan man aven aktivera dvervakningen av o)
bearbetningsutrymmet for driftart Programtest. Detta for att testa Q
programmet med den aktuella utgdngspunkten och det aktiva E
forflyttningsomradet (se tabellen pd nésta sida, raden langst ner). E
Funktion Softkey o
o r (2]
Flytta rédmnet at vanster = o
£
Flytta radmnet at hoger R E
(]
Flytta rédmnet framat : 'E
e ©
2
Flytta rédmnet bakat P -
el
Flytta rédmnet uppéat t s dc-’
Flytta réd@mnet nedéat :
Yy ‘ @ og
S
Visa rédmnet i forhallande till den instéllda g >
utgangspunkten: TNC:n hamtar den aktiva = ©
utgdngspunkten (Preset) och de aktiva -
andlagespositionerna frdn maskindriftarterna till ()
programtestet ":,
Visa det totala rorelseomradet i forhallande till det W  mex -
presenterade rddmnet P d=.)
Visa maskinnollpunkten i bearbetningsrummet = g
S
a.
Visa en av maskintillverkaren definierad position (t.ex. = N
verktygsvéxlingsposition) i bearbetningsrummet N
: . . -
Visa arbetsstyckets nollpunkt i bearbetningsrummet &
Aktivera (PA)/ deaktivera (AV) dvervakning av —
arbetsomradet vid programtest P
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17.9 Presentat

Vrid hela presentationen

| den tredje softkeyraden finns funktioner tillgangliga som man kan
vrida och tippa hela presentationen med:

Funktion Softkeys
Vrid presentationen vertikalt 2 s
=/ =/

Tippa presentationen horisontalt
=" =
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17.10 Valja typ av
positionsindikering

Anvandningsomrade

Man kan paverka presentationen av koordinater som sker i driftarterna
Manuell drift och Programkdérning:

Bilden till hdger visar olika positioner for verktyget

1 Utgéngsposition

2 \Verktygets malposition

3 Arbetsstyckets nollpunkt
4 Maskinens nollpunkt

Foéljande typer av koordinater kan valjas for TNC:ns
positionspresentation:

7N
N

Funktion Presentation
Ar—position; momentan verktygsposition AR
Referensposition; ar-position i forhéallande till REF

maskinens nollpunkt

Slapfel; differens mellan bor- och ar-position SLAP

Bor-position; vardet som TNC:n for tillfallet BOR
arbetar mot

Restvag till den programmerade positionen i RESTV
maskinkoordinatsystemet; differens mellan ar-
och mal-position

Restvag till den programmerade positionen i RV-3D
aktivt (ev. tiltat) koordinatsystem; differens
mellan ar- och méal-position

Forflyttningsstracka som har utforts med M118
funktionen handrattsoverlagring (M118)
(endast positionspresentation 2)

Med MOD-funktionen Positionsvarde 1 kan man vélja olika typer av
positionsvarden fér den vanliga statuspresentationen.

Med MOD-funktionen Positionsvarde 2 kan man vélja olika typer av
positionsvarden for den utdkade statuspresentationen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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ja mattenhet

17.11 Val

17.11 Valja mattenhet

Anvandningsomrade

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

Metriskt mattsystem: t.ex. X = 15,789 (mm) MOD-funktionen Véxla
mm/tum = mm. Vardet visas med tre decimaler.

Tum mattsystem: t.ex. X = 0,6216 (tum) MOD-funktionen Vaxla
mm/tum = tum. Vardet visas med fyra decimaler

Om man har tum-presentation aktiv visar TNC:n &ven matningen i
tum/min. | ett tum-program méaste man ange en hdgre matning med
faktor 10.
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17.12 Valja programmeringssprak 0
for SMDI =

4

s - o h
Anvandningsomrade :0
(¥

Med MOD-funktionen Programinmatning véxlar man mellan -z
programmering av filen $MDI enligt: °E
Programmering av $MDI.H i klartext-dialog: Q.
Programinmatning: HEIDENHAIN 8
Programmering av $MDI.| enligt DIN/ISO: o))
Programinmatning: I1ISO c
=

£

©

S

(o)

(@)

S

(o}

«

—

Hy

>

N

F

N

F
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17.13 Axelval for GO1-blocksgenerering

17.13 Axelval for GO1-
blocksgenerering

Anvandningsomrade

| inmatningsféltet Axelval bestammer du vilka koordinater fran den
aktuella verktygspositionen som skall dverforas till ett G01-block. For
att skapa ett separat G01-block trycker man pa knappen "overfor ar-
position”. Axlarna véljs med en bit-kod pd samma satt som
maskinparametrarna:

Axelval %11111: X, Y, Z, IV., V. axel dverfors
Axelval %01111: X, Y, Z, IV. axel 6verfors
Axelval %00111: X, Y, Z axel overfors
Axelval %00011: X, Y axel overfors

Axelval %00001: X axel dverfors
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17.14 Ange begransning av

rorelseomrade,
nollpunktspresentation

Anvandningsomrade

Inom maskinens maximala rérelseomréde kan ytterligare begréansning
av det anvéndbara rérelseomradet i koordinataxlarna géras.

Anvandningsexempel: Skydda en delningsapparat mot kollision.

Det maximala rérelseomradet ar begrénsat av mjukvarugranslagen.
Det fér tillfallet anvandbara rérelseomréadet kan minskas med MOD-
funktionen RORELSEOMRADE: Detta gérs genom att ange axlarnas
maximala positionsvarden i positiv och negativ riktning i férhallande till
maskinens nollpunkt. Om din maskin férfogar éver flera
forflyttningsomraden kan begransningen stallas in separat for
respektive forflyttningsomrade (softkey RORELSEOMRADE (1) till
RORELSEOMRADE(3)).

Arbeta utan extra begransning av
rérelseomradet

For koordinataxlar som inte skall férses med nagon extra
rérelsebegrénsning anges TNC:ns maximala rérelseomréade (+/- 9
9999 mm) som RORELSEOMRADE.

Visa och ange det maximala rorelseomradet

Vaélj Positionsvarde REF

Forflytta maskinen till dnskade positiva och negativa
begransningspositioner i X-, Y- och Z-axeln

Notera vardena med fortecken
Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD

RORELSE-
OMRADE

=)

Ange begransning av forflyttningsomrade: Tryck pé
softkey ANDLAGE. Knappa in de noterade vardena
for axlarna i Begrénsningar.

Lamna MOD-funktionen: Tryck pa softkey SLUT

Aktiv verktygsradiekompensering inkluderas inte i
begransningen av rérelseomradet.

Begransningen av rorelseomradet och mjukvaru-
granslagena aktiveras forst nar referenspunkterna har
passerats.
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17.14 Ange begransning av rorelseomrade, nollpunktspresentation

Presentation av utgangspunkt

Uppe till hoger i bildskarmen visas varden som definierar den for
tillfallet aktiva utgangspunkten. Utgadngspunkten kan ha stéllts in
manuellt eller ha aktiverats via Preset-tabellen. Man kan inte andra
utgdngspunkten i denna bildskdrmsmeny.

De presenterade vardena beror pa din maskins
@ konfiguration.
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17.15 Visa HJALP-filer

Anvandningsomrade

S
2
=
5
HJALP-filer ar till for att hjdlpa anvandaren i situationer som kraver ett MANUELL DRIFT :<
forutbestdmt handlingssatt, sdésom exempelvis frikérning av maskinen -
efter ett stromavbrott. Aven tillaggsfunktioner (M-funktioner) kan J T
dokumenteras i en HJALP-fil. Bilden till hoger visar ett exempel péa et FocTates sisor = ©
innehall i en HJALP-il. Xor s e v e 2 e 5
e E| (2]
seruice tool changer W N —
HJALP-filer finns inte tillgangliga i alla maskiner. Ytterligare e TN >
@ information far du av din maskintillverkare. 00 DOmED 5 (T
0% S-IST i % N
8% SCNm1 14:34 o ] o
. = . X -23.340 Y 10.787 2z  -876.443| &
Valja HJALP-filer *! +0.0004C ETNIT =
=
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD A - e e
Vil den sist aktiverade HJALP-filen: Tryck pa softkey T | |
HJALP

Om det behovs, kalla upp filhanteringen (knappen
PGM MGT) och valj en annan Hjalp-fil.
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17.16 Visa driftti

17.16 Visa drifttid

Anvandningsomrade

Via softkey MASKINTID kan man presentera av olika drifttider:

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATNING

Drifttid Betydelse

Styrning till Styrsystemets drifttid sedan installation
Maskin till Maskinens drifttid sedan installation
Programkorning Drifttid for styrd drift sedan installation

&)

602

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

| bildskdrmens undre del kan du ange ett kodnummer med
vilket TNC:n nollstaller de presenterade tiderna. Vilka tider
TNC:n nollstaller bestams av din maskintillverkare, beakta
maskinhandboken!

STYRSYSTEM TILL =

MASKIN PA

PROGRAMEXEKVERING =

Spindle S1 time

X i

Axis time
Hydraulic time

KODNUMMER

Spindle S2 time =

67:34:08
63:57:31
0:10:59
0:03:06
0:00:00
0:08:48
0:00:00
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17.17 Kontrollera dataenhet

Anvandningsomrade

Via softkey KONTROLLERA FILSYSTEM kan du genomféra en
harddiskkontroll med automatisk reparation fér TNC- och PLC-
partitionen.

uppstart av styrsystemet. Fel i systempartitionen

O TNC:ns systempartition kontrolleras automatiskt vid varje
meddelas av TNC:n via olika felmeddelanden.

Genomfor kontroll av dataenhet

@ Varning kollisionsrisk!

Tillse att maskinen ar i NODSTOPP-lage innan du startar
kontrollen av dataenheten. TNC:n utfér en omstart av
programvaran fore kontrollen!

17.17 Kontrollera dataenhet

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Vaélj diagnosfunktioner: Tryck pa softkey DIAGNOS

DIAGNOS

TesTa Starta kontroll av dataenhet: Tryck pa softkey

svaren KONTROLLERA FILSYSTEM
Bekréafta ater start av kontrollen med softkey JA :
Funktionen stédnger ner TNC-programvaran och
pabdrjar kontrollen av dataenheten. Kontrollen kan ta
relativt lang tid beroende pa filernas antal och storlek
som du har lagrat pa harddisken.

| slutet av kontrollen visar TNC:n ett invaxlat fonster
med resultatet fran kontrollen. TNC:n skriver
dessutom in resultatet i styrsystemets loggbok

Starta TNC-programvaran péa nytt: Tryck pa knappen
ENT
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17.18 Installning av systemtiden

17.18 Installning av systemtiden

Anvandningsomrade

Via softkey INSTALLNING DATUM/KLOCKSLAG kan du stélla in
tidszonen, datumet och systemtiden.

Genomfora installningar

krdvs en omstart av TNC:n. TNC:n presenterar i dessa fall

@ Om du justera tidszonen, datumet, eller systemklockan
en varning nar fonstret stangs.

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Véxla softkeyrad
oATUM/ Visa tidszonfonster: Tryck pa softkey INSTALLNING

KLOCKSLAG

oy, TIDSZON

Valj den tidszon som du befinner dig igenom att klicka
med musen i den hogra delen

Valj i vanstra delen av fonstret om du vill stélla in tiden
manuellt (Selektera Stall 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 instéllningar: Klicka pa faltet 0K

Kasta bort dndringarna och avbryt dialogen: Klicka pa
faltet Avbryt
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MANUELL DRIFT | PROGRAM INMATNING
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. ‘ Qoo
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17.19 Teleservice

Anvandningsomrade

Funktionerna for Teleservice friges och bestams av
@ maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

TNC:n erbjuder tva softkeys for teleservice, varigenom tva
olika servicestallen kan stallas in.

TNC forfogar dver mojlighet till att kunna utféra Teleservice. Dartill bor
din TNC vara utrustad med ethernet-kort, vilket medger en hogre
datadverforingshastighet &n vad som kan uppnas via det seriella
datasnittet RS-232-C.

For diagnosandamal kan da Er maskintillverkare koppla upp sig mot
TNC:n via ISDN-modem med HEIDENHAIN TeleService-programvara.
Féljande funktioner star till férfogande:

Online bildskarmsoverféring

Kontroll av maskinstatus

Overforing av filer

Fjarrstyrning av TNC:n

Kalla upp/avsluta Teleservice

Valj godtycklig maskindriftart
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
— Uppratta anslutning till servicestalle: Vaxla softkey
P SERVICE resp. SUPPORT till PA. TNC:n avslutar
automatiskt forbindelsen om ingen datadverforing har
utférts under en av maskintillverkaren definierad tid
(standard: 15 min)

Ta bort anslutning till servicestélle: Vaxla softkey
SERVICE resp. SUPPORT till AV. TNC:n avslutar
forbindelsen efter cirka en minut

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Extern atkomst

17.20 Extern atkomst

Anvandningsomrade

atkomstmojligheterna via LSV-2 datasnittet. Beakta

@ Maskintillverkaren kan konfigurera de externa
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med softkey EXTERN ATKOMST kan man frige eller sparra dtkomst
via LSV-2 datasnittet.

Genom en uppgift i konfigurationsfilen TNC.SYS kan man skydda en
katalog inklusive underkataloger med ett I6senord. Vid dtkomst via
LSV-2 protokollet till data fran denna katalog efterfragas l6senordet.
Man fastldgger sdkvagen och l6senordet for extern dtkomst i
konfigurationsfilen TNC.SYS.

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

Om man bara anger en uppgift for I6senordet skyddas hela
enheten TNC:\.

For datadverforingen anvander man den senaste
versionen av HEIDENHAIN-programvaran TNCremo eller

TNCremoNT.
Uppgifter i TNC.SYS Betydelse
REMOTE.PERMISSION= LSV-2-atkomst endast tillaten for
definierad dator. Definiera lista
med datornamn
REMOTE. TNCPASSWORD= Losenord for LSV-2 dtkomst

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Soékvag som skall skyddas
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Exempel pa TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Tillat/sparra extern atkomst
Valj godtycklig maskindriftart
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
ExteRy Tillat forbindelse till TNC:n: Vaxla softkey EXTERN

ATKOMST till PA. TNC:n tillater &tkomst till data via
LSV-2 protokollet. Vid dtkomst till en katalog som har
angivits i konfigurationsfilen TNC.SYS kommer

|6senordet att efterfragas.

Sparra férbindelse till TNC:n: Vaxla softkey EXTERN
ATKOMST till AV. TNC:n spérrar atkomst via LSV-2
protokollet

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.21 Varddator-drift

17.21 Varddator-drift

Anvandningsomrade

funktionaliteten for varddator-driften. Beakta

@ Maskintillverkaren definierar beteendet och
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med softkey VARDDATOR-DRIFT Iamnar du éver kommandot till en
extern varddator, exempelvis for att dverfora data till styrsystemet.

Tillat/spérra extern atkomst
Valj driftart Programinmatning/Editering eller Programtest
Vélj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Véxla softkeyrad

NATUERKS- Aktivera varddator-drift: TNC:n visar en tom

DATOR-

DRIFT bildskarmssida

Avsluta varddator-drift: Tryck pa softkey SLUT

varddator-drift inte skall kunna avslutas manuellt, beakta

@ Beakta att din maskintillverkare kan ha bestamt att
maskinhandboken.

Beakta att din maskintillverkare kan ha bestamt att
varddator-drift ocksa kan aktiveras externt automatiskt,
beakta maskinhandboken.
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17.22 Konfigurera den tradlosa
handratten HR 550 FS

Anvandningsomrade

Via softkey INSTALLNING TRADLOS HANDRATT kan den tradlsa
handratten HR 550 FS konfigureras. Féljande funktioner star till
forfogande:

Tilldela handratten en bestdmd handrattshallare

Stéll in radiofrekvens

Analys av frekvensspektrumet for att bestdmma den bésta
radiofrekvensen

Stall in séndningseffekt
Statistisk information om Overforingskvaliteten

Tilldela handratten en bestamd handrattshallare

Sakerstall att handrattshallaren &r ansluten till styrsystemets
hardvara

Lagg den tradldsa handratten, som du vill tilldela en handrattshallare,
i handrattshallaren

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Véxla softkeyrad

o Valj konfigurationsmeny for den tradlosa handratten:
INSTALLN. Trka pé Softkey INSTALLNING TRADLOS
HANDRATT

Klicka p& knappen Anslut HR: TNC:n sparar
serienumret pa den ilagda tradldsa handratten och
visar detta i konfigurationsfonstret till vanster bredvid
funktionsknappen Anslut HR

Spara konfigurationen och lamna
konfigurationsmenyn: Tryck pa funktionsknapp SLUT

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.22 Konfigurera den tradlésa handratten HR 550 FS

Stall in radiofrekvens

Vid automatisk start av den tradlésa handratten forsdker TNC:n att
vélja den radiofrekvens som levererar bast radiosignal. Om du vill stélla
in radiofrekvens manuellt, gor pa féljande satt:

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Véxla softkeyrad

FUNK-
HANDRATT

INSTALLN.

610

Valj konﬂguraﬂonsmeny for den tradlosa handratten:
Tryck pa softkey INSTALLNING TRADLOS
HANDRATT

Klicka pa fliken Frekvensspektrum

Klicka p& knappen Stoppa HR: TNC:n haver
anslutningen till den tradldsa handratten och
presenterar det aktuella frekvensspektrumet for alla
16 tillgangliga kanaler

Notera kanalnumret pa den kanal dar minst radiotrafik
visas

Aktivera den tradlésa handratten igen med
funktionsknapp starta handratt

Klicka pa fliken Egenskaper

Klicka p& knappen Valj kanal: TNC:n visar alla
tillgangliga kanalnummer. Klicka pa det kanalnummer
som TNC:n presenterade hade minst radiotrafik

Spara konfigurationen och ldmna
konfigurationsmenyn: Tryck pa funktionsknapp SLUT

Configuration of Wireless handuwheel
[Properies| Frequency speckum

| handwheel serial no. 3026755707 Connecttw | | Dampackes  [17aivei
| Chameisemng [ Selecichansel| Lostpackes | C—
| chamelimuse [ | CRCenor | C— G
| Tansmerpomer [Farpomer | Setpower | | Max successweton[o
| iwmchager @
Stams
\ [HANDWHEEL ONLINE Ertor code
Stop bW Start handwheel End

Prﬂpem qu ency S| pe cirurm]|

;ZZEEWWWWWW

ra o5 [72 [o5 [ o [& [o |75 [& Jo [o [0 [o Jo [5 [5

Saws
| [naNowreeLoFFLINE Eror code |

Sy | | |
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Stall in sandningseffekt

Configuration of wireless handuheel

Configuration Statistics

Observera att rackvidden pa den tradldsa handratten avtar (Eropsrees  EEIEERE|
@ om sandningseffekten reduceras. i e o | R | | | e e
Channelseting  [12 | Selectchannel] | Lostpackes C— T
Channel in use 2= CRC error [o— 7 Jooox
Tansmiter power  [Ful power | Setpower Max successive lost [0
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD by @
Vonla softkens e |
i Valj konﬂgurahonsmeny for den tradlosa handratten:
INSTALLN. Tryck pa softkey INSTALLNING TRADLOS
HANDRATT
Klicka pa knappen Stédll in effekt: TNC:n visar de tre
tillgéngliga effektinstaliningarna. Selektera den
oOnskade instéllningen med musen
Spara konfigurationen och lamna
konfigurationsmenyn: Tryck péa funktionsknapp SLUT
Statistik
Under Statistik visar TNC:n information om 6verfoéringskvalitet.
- CONfiguration Of Wireless handuheel sl S
Den tr&dlésa handratten reagerar med ett nddstopp vid begransad [ — s
B H 2 B 2 H ha serial no. [0026759407 _ Connect +HW Data packets [1173a754
r_Tjottagmngskvahtet, da ett felfritt och sakert stopp av axlarna inte P & =
langre kan garanteras. g — =
. . . . . . . . Tansminerpower [Falpower | | Setpower | | Max.successvetost[o
Begransad mottagningskvalitet syns da Max. tdcknings-vardet gar e - .
férlorat. Om TNC:n visar varden som ar hogre an 2 vid upprepade E— —
tillfallen nar den tradlésa handratten anvénds i normal drift inom det ; Stop Hw St

Onskade arbetsomradet finns det risk for odnskade
anslutningsavbrott. Att hdja sandningseffekten eller vaxla till en
mindre anvand kanal kan hjalpa.

Forsok vid sadana tillfallen att forbattra dverforingskvaliteten genom
att vélja en annan kanal (se "Stéll in radiofrekvens" pa sida 610) eller
genom att hoja sdndningseffekten (se "Stall in séndningseffekt" pa sida
611).

Statistikdata kan visas péa foljande sétt:

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Véxla softkeyrad
Func- Valj konﬂgurahonsmeny for den tradlosa handratten:

ISTALLN. Tryck pa softkey INSTALLNING TRADLOS
HANDRATT: TNC:n visar konfigurationsmenyn med

statistikdata

HEIDENHAIN iTNC 530 611
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18.1 Allmanna anvandarparametrar

18.1 Allmanna anvandarparametrar

Allmanna anvandarparametrar ar maskinparametrar som anvandaren
kan andra for att paverka TNC:ns beteende.

Typiska anvandarparametrar ar exempelvis:
Dialogsprak
Instéllning av datasnitt
Matningshastigheter
Bearbetningsforlopp
Override-potentiometrarnas funktion

Inmatningsmoéjligheter for maskinparametrar

Maskinparametrar kan programmeras med:
Decimala tal
Ange siffervardet direkt

Dual/binéra tal
Ange procenttecken " %" fore siffervardet

Hexadecimala tal
Ange dollartecken "$" fore siffervardet

Exempel:

Istéllet for det decimala talet 27 kan dven det binara talet % 11011 eller
det hexadecimala talet $1B anges.

De olika maskinparametrarna far definieras med skilda tal-system.

En del maskinparametrar innehéller mer &n en funktion.
Inmatningsvardena i sddana maskinparametrar &r summan av de med
ett + tecken markerade delvardena.

Kalla upp allmanna anvandarparametrar

Allmanna anvandarparametrar valjs med kodnummer 123 i MOD-
funktionen.

I MOD-funktionen finns ocksa de maskinspecifika
@ ANVANDARPARAMETRARNA tillgéngliga.
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Lista med allmanna anvandarparametrar

Extern datadverféring

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

MP5020.x
7 databitar (ASCII-Code, 8.bit = paritet): Bit0 =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 tilldtna: Bit 1 =1

Qverféringsstopp via RTS aktiv: Bit2 =1
Overforingsstopp via RTS ej aktiv: Bit2=0

Qverféringsstopp via DC3 aktiv: Bit3 =1
Overforingsstopp via DC3 gj aktiv: Bit 3 =0

Teckenparitet jdmn: Bit4 =0
Teckenparitet ojamn: Bit 4 =1

Teckenparitet e] 6nskad: Bit5 =0
Teckenparitet 6nskad: 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: Bit7=0

Exempel:

Anpassa TNC-datasnitt EXT2 (MP 5020.1) till en extern enhet med
féljande instalining:

8 databitar, BCC godtycklig, éverfoéringsstopp med DC3, jamn
teckenparitet, teckenparitet 6nskad, 2 stoppbitar

Inmatning i MP 5020.1: %01101001

18.1 Allmanna anvandarparametrar

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

MP5030.x
Standardoverforing: 0
Datasnitt for blockvis dverforing: 1

Avkannarsystem

Vilj typ av overforing

MP6010
Avkannarsystem med kabeléverforing: 0
Avkénnarsystem med infrardd éverféring: 1

Avkanningshastighet for brytande
avkannarsystem

MP6120
1 till 3 000 [mm/min]

Maximal forflyttningsstracka till
avkanningspunkt

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

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt vid
automatisk matning

MP6140
0,001 till 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Allmanna anvandarparametrar

Avkannarsystem

Snabbtransport vid avkanning med
brytande avkdnnarsystem

MP6150
1 till 300 000 [Mmm/min]

Forpositionering med
maskinsnabbtransport

MP6151
Forpositionering med hastigheten fran MP6150: 0
Forpositionering med maskinsnabbtransport: 1

Matning av avkéannarens
centrumforskjutning vid kalibrering av
brytande avkénnarsystem

MP6160

Ingen 180°-vridning av avkannarsystemet vid kalibrering: 0
M-funktion for 180°-vridning av avkannarsystemet vid kalibrering: 1 till 999

M-funktion for orientering av infraréd
avkannare fore varje matning

MP6161
Funktion inaktiv: 0
Orientering direkt via NC: -1

M-funktion f6r orientering av avkannarsystemet: 1 till 999

Orienteringsvinkel for den infraroda
avkdnnaren

MP6162
0 till 359,9999 [°]

En spindelorientering skall utféras nar MP6163
skillnad mellan aktuell orienteringsvinkel 0 till 3,0000 [°]
och orienteringsvinkel fran MP 6162 ar

storre én

Automatikdrift: Automatisk orientering av MP6165

infraréd avkannare till den programmerade
avkanningsriktningen fore avkédnningen

Funktion inaktiv: 0
Orientera infrarod avkannare: 1

Manuell drift: Korrigera
avkanningsriktningen med hansyn tagen till
en aktiv grundvridning

MP6166
Funktion inaktiv: 0
Ta hansyn till grundvridning: 1

Upprepad matning vid programmerbar MP6170
avkannarfunktion 1till 3
Toleransomrade for upprepad matning MP6171

0,001 till 0,999 [mm]

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

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

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

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

Automatisk kalibreringscykel:
Kalibreringsringens dverkant i Z-axeln i
férhallande till maskinens nollpunkt

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

Automatisk kalibreringscykel: Avstand
under ringens 6verkant som TNC:n skall
utféra kalibreringen pa

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

Radieméatning med TT 130:
Avkanningsriktning

MP6505.0 (forflyttningsomrade 1) till 6505.2 (férflyttningsomrade 3)
Positiv avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axeln): 0

Positiv avkanningsriktning i +90°-axeln: 1

Negativ avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axeln): 2

Negativ avkanningsriktning i +90°-axeln: 3

Avkanningshastighet for andra matningen
med TT 130, métplattans form, korrektur i
TOOL.T

MP6507

Avkanningshastigheten for andra métningen med TT 130 berdknas
med konstant tolerans: Bit 0 =0

Avkanningshastigheten for andra matningen med TT 130 beraknas
med variabel tolerans: Bit 0 = 1

Konstant avkénningshastigheten fér andra matningen med TT 130:

Bit1=1
Maximalt tillatet matfel med TT 130 vid MP6510.0
matning med roterande verktyg 0,001 till 0,999 [mm] (Riktvarde: 0,005 mm)
Nodvandig for berékningen av MP6510.1

avkanningshastigheten tillsammans med
MP6570

0,001 till 0,999 [mm] (Riktvarde: 0,01 mm)

Avkanningshastighet for TT 130 vid
stillastaende verktyg

MP6520
1 till 3 000 [mm/min]

Radiematning med TT 130: Avstand fran
verktygets underkant till avkdnnarens
overkant

MP6530.0 (forflyttningsomrade 1) till MP6530.2
(forflyttningsomrade 3)
0,001 till 99,9999 [mm]

Sakerhetsavstand i spindelaxeln éver
beréringsplattan pa TT 130 vid
forpositionering

MP6540.0
0,001 till 30 000,000 [mm]

Sakerhetszon i bearbetningsplanet runt
beroéringsplattan pa TT 130 vid
forpositionering

MP6540.1
0,001 till 30 000,000 [mm]

Snabbtransport i avkdnnarcyklerna for TT
130

MP6550
10 till 10 000 [mm/min]

M-funktion fér spindelorientering vid
matning av individuella skar

MP6560
0 till 999
-1: Funktion inaktiv

Matning med roterande verktyg:
Verktygets tillatna periferihastighet

Nodvandig for berékning av spindelvarvtal och
for berakning av avkanningshastigheten

MP6570
1,000 till 120,000 [m/min]

Matning med roterande verktyg: Maximalt
tillatet varvtal

MP6572
0,000 till 1 000,000 [varv/min]
Vid inmatning 0 begransas varvtalet till 1000 varv/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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:E Avkannarsystem

-: Koordinater for TT-120-matplattans MP6580.0 (forflyttningsomrade 1)

(<)) mittpunkt i forhallande till maskin- X-axel

E nollpunkten

] MP6580.1 (forflyttningsomrade 1)

S Y-axel

1]

o MP6580.2 (forflyttningsomrade 1)

(1] Z-axel

©

c MP6581.0 (forflyttningsomrade 2)

H 1 X-axel

>

c MP6581.1 (forflyttningsomrade 2)

© Y-axel

1)

c MP6581.2 (forflyttningsomrade 2)

c Z-axel

i(©

E MP6582.0 (forflyttningsomrade 3)

— X-axel

< MP6582.1 (forflyttningsomrade 3)

= Y-axel

(o)

— MP6582.2 (forflyttningsomrade 3)
Z-axel

Overvakning av rotations- och MP6585
parallellaxlarnas positioner Funktion inaktiv: 0

Overvaka axelpositioner, definierbart for varje axel via bitkod: 1

Definiera vilka rotations- och parallellaxlar ~ MP6586.0
som skall 6vervakas Overvaka inte A-axelns position: 0
Overvaka A-axelns position: 1

MP6586.1
Overvaka inte B-axelns position: 0
Overvaka B-axelns position: 1

MP6586.2
Overvaka inte C-axelns position: 0
Overvaka C-axelns position: 1

MP6586.3
Overvaka inte U-axelns position: 0
Overvaka U-axelns position: 1

MP6586.4
Overvaka inte V-axelns position: 0
Overvaka V-axelns position: 1

MP6586.5
Overvaka inte W-axelns position: 0
Overvaka W-axelns position: 1

KinematicsOpt: Toleransgrans for MP6600
felmeddelande i mode Optimering 0 001 till 0 999
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Avkannarsystem

KinematicsOpt: Maximalt tillaten avvikelse = MP6601
fran den inmatade kalibreringskulans radie  0.01 till 0.1
KinematicsOpt: M-funktion for MP6602

rotationsaxelpositionering

Funktion inaktiv: -1
Utfor rotationsaxelpositionering med definierad hjalpfunktion: 0 till 9999

TNC-presentation, TNC-editor

Cykel 17, 18 och 207:
Spindelorientering vid
cykelns bérjan

MP7160
Utfér spindelorientering: 0
Utfor inte nagon 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
Stromavbrott efter
uppstart

MP7212
Kvittering med knapp: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO- MP7220
programmering: 0 till 150
Foérvalt

blocknummersteg

Sparra val av vissa MP7224.0

filtyper

Alla filtyper kan véljas via softkey: %0000000

Spérra val av HEIDENHAIN-program (softkey VISA .H): Bit 0 = 1
Spérra val av DIN/ISO-program (softkey VISA .I): Bit 1 =1
Spérra val av verktygstabeller (softkey VISA .T): Bit2=1

Spérra val av nollpunktstabeller (softkey VISA .D): Bit 3 =1
Spérra val av palettabeller (softkey VISA .P): Bit4 =1

Spérra val av textfiler (softkey VISA .A): Bit5 =1

Spérra val av punkttabeller (softkey VISA .PNT): Bit 6 = 1

Sparra editering av
vissa filtyper

Anmarkning:

Om en filtyp sparras
kommer TNC:n att
radera alla filer av denna

typ.

MP7224.1

Spérra inte editor: %0000000

Spérra 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
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TNC-presentation, TNC-editor

Sparra softkey vid MP7224.2 .
tabeller Spérra inte softkey EDITERING PA/AV: %0000000
Spérra softkey EDITERING PA/AV for
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: Bit5 =1
Punkttabeller: Bit 6 = 1

Konfiguration av MP7226.0
palettfiler Palett-tabeller ej aktiva: 0
Antal paletter per palett-tabell: 1 till 255
Konfiguration av MP7226.1
nollpunktsfiler Nollpunktstabeller ej aktiva: 0

Antal nollpunkter per nollpunktstabell: 1 till 255

Programlangd, framtill MP7229.0
vilken LBL-nummer Block 100 till 9 999
skall kontrolleras

18.1 Allmanna anvandarparametrar

Programléangd, fram till MP7229.1
vilken FK-block skall Block 100 till 9 999
kontrolleras

Dialogsprak MP7230.0 till MP7230.3
Engelska: 0
Tyska: 1
Tjeckiska: 2
Franska: 3
ltalienska: 4
Spanska: b
Portugisiska: 6
Svenska: 7
Danska: 8
Finska: 9
Nederlandska: 10
Polska: 11
Ungerska: 12
reserverad: 13
Ryska (kyrilliska tecken): 14 (endast mdjligt fran MC 422 B)
Kinesiska (forenklad): 15 (endast mojligt fran MC 422 B)
Kinesiska (traditionell): 16 (endast mgjligt fran MC 422 B)
Slovenska: 17 (endast mgjligt fran MC 422 B)
Norska: 18 (endast mojligt fran MC 422 B)
Slovakiska: 19 (endast majligt fran MC 422 B)
Koreanska: 21 (endast majligt fran MC 422 B)
Turkiska: 23 (endast majligt fran MC 422 B)
Rumaénska: 24 (endast mgjligt fran MC 422 B)
Observera: Dialogspraken Lettiska, Estniska och Litauiska stéds inte langre. Vid motsvarande
installningar av MP7230 visar TNC:n engelsk dialog.
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TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
verktygstabeller

MP7260

Ej aktiv: 0

Antal verktyg som TNC:n genererar nér en ny verktygstabell 6ppnas: 1 till 254

Om man behover fler an 254 verktyg kan verktygstabellen uttkas 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 vérdet 0 skrivs in i MP 7261.1 till MP7261.7, anvander TNC:n endast ett verktygsmagasin.

Indexerade verktyg for
att kunna lagga in flera
kompenseringsdatafoér
ett verktygsnummer

MP7262
Ej indexerade: 0
Antal tilldtna index: 1 till 9

Konfiguration
verktygstabell och
platstabell

MP7263
Konfigurationsinstéllningar for verktygstabell och platstabell: %0000
Visa softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: Bit 0 = 0
Visa inte softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: Bit 0 = 1
Extern dataéverféring: Overfor endast presenterade kolumner: Bit 1=0
Extern datadverforing: Overfor alla kolumner: Bit 1=1
Visa softkey EDIT PA/AV i platstabellen: Bit 2 = 0
Visa inte softkey EDIT PA/AV i platstabellen: Bit 2 =1
Softkey ATERST. KOLUMN T och ATERST. PLATSTABELL aktiv: Bit 3=0
Softkey ATERST. KOLUMN T och ATERST. PLATSTABELL ej aktiv: Bit 3 =1
Ej tilldtet att radera verktyg som finns i platstabellen: Bit 4 =0
Tillatet att radera verktyg som finns i platstabellen, da det bekréaftats fran anvdandaren: Bit 4 =1
Radera verktyg fran platstabellen efter bekraftelse: Bit5 =0
Utfor radering av verktyg som befinner sig i platstabellen utan bekraftelse: Bit 5 =1
Radera indexerade verktyg utan bekraftelse: Bit 6 =0
Radera indexerade verktyg efter bekraftelse: Bit 6 = 1
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18.1 Allmanna anvandarparametrar

TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
verktygstabeller;
Kolumnnummer i
verktygstabellen (ej
anvand: 0) for

MP7266.0

Verktygsnamn — NAME: 0 till 42; Kolumnbredd: 32 tecken

MP7266.1

Verktygslangd — 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

Overmétt ldngd — DL: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken

MP7266.5

Overmétt radie — DR: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken

MP7266.6

Overmétt radie 2 — DR2: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken

MP7266.7

Verktyg sparrat — TL: 0 till 42; Kolumnbredd: 2 tecken

MP7266.8

Systerverktyg — RT: 0 till 42; Kolumnbredd: 5 tecken

MP7266.9

Maximal livslangd — TIME1: 0 till 42; Kolumnbredd: 5 tecken

MP7266.10

Max. livsldngd vid TOOL CALL — TIMEZ2: 0 till 42; Kolumnbredd: 5 tecken
MP7266.11

Aktuell livslangd — CUR. TIME: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.12

Verktygskommentar — DOC: 0 till 42; Kolumnbredd: 16 tecken
MP7266.13

Antal skar — CUT.: 0 till 42; Kolumnbredd: 4 tecken

MP7266.14

Tolerans for detektering av forslitning verktygslangd — LTOL: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.15

Tolerans for detektering av forslitning verktygsradie — RTOL: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.16

Skarriktning — DIRECT.: 0 till 42; Kolumnbredd: 7 tecken

MP7266.17

PLC-status — PLC: 0 till 42; Kolumnbredd: 9 tecken

MP7266.18

Tillagg till verktygsforskjutningen i verktygsaxeln fran MP6530 — TT:L-OFFS: 0 till 42;
Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.19

Forskjutning av verktyget fran avkénnarens centrum till verktygets centrum — TT:R-OFFS:
0 till 42;

Kolumnbredd: 11 tecken
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TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
verktygstabeller;
Kolumnnummer i
verktygstabellen (ej
anvand: 0) for

MP7266.20

Tolerans for detektering av brott verktygslangd — LBREAK.: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.21

Tolerans for detektering av brott verktygsradie — RBREAK.: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.22

Skarlangd (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

Skardatatabell - CDT: 0 till 42; Kolumnbredd: 16 tecken

MP7266.27

PLC-véarde — PLC-VAL: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.28

Avkannare centrumoffset huvudaxel — CAL-OFF1: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.29

Avkadnnare 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 for platstabellen — PTYP: 0 till 42; Kolumnbredd: 2 tecken

MP7266.32

Begréansning spindelvarvtal - NMAX: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken

MP7266.33

Frikérning 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

Géngstigning PITCH: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken

MP7266.40

Adaptiv matningsreglering AFC: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken

MP7266.41

18.1 Allmanna anvandarparametrar

Tolerans for detektering av forslitning verktygsradie 2 — R2TOL: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken

MP7266.42

Namnet pa kompenseringstabellen for ingreppsvinkelberoende 3D-verktygsradiekompensering

MP7266.43
Datum/klockslag for senaste verktygsanropet
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TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av MP7267.0
verktygsplatstabeller Verktygsnummer — T: 0 till 20
(ej anvand: 0); MP7267.1
Kolumnnummer i Specialverktyg — ST: 0 till 20
platstabellen for MP7267.2
Fast plats — F: 0 till 20
MP7267.3
Plats sparrad — L: 0 till 20
MP7267.4
PLC - Status — PLC: 0 till 20
MP7267.5
Verktygsnamn fran verktygstabellen — TNAME: 0 till 20
MP7267.6
Kommentar fran verktygstabellen — DOC: 0 till 20
MP7267.7
Verktygstyp — PTYP: 0 till 20
MP7267.8
Vérde for PLC — P1: 0 till 20
MP7267.9
Varde for PLC - P2: 0 till 20
MP7267.10
Varde for PLC - P3: 0 till 20
MP7267.11
Vérde for PLC — P4: 0 till 20
MP7267.12
Varde for PLC - P5: 0 till 20
MP7267.13
Reserverad plats — RSV: 0 till 20
MP7267.14
Sparra plats ovanfor - LOCKED_ABOVE: 0 till 20
MP7267.15
Spérra plats nedanfér — LOCKED_BELOW: 0 till 20
MP7267.16
Spaérra plats till vanster - LOCKED_LEFT: 0 till 20
MP7267.17
Spérra plats till hoger — LOCKED_RIGHT: 0 till 20
MP7267.18
S1-véarde for PLC - P6: 0 till 20
MP7267.19
S2-varde for PLC - P7: 0 till 20
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TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
utgangspunktstabell
(inkludera inte: 0);
Kolumnnummer i

utgangspunktstabellen

for

MP7268.0

Kommentar — DOC: 0 till 11
MP7268.1

Grundvridning - ROT: 0 till 11
MP7268.2

Utgangspunkt X-axel — X: 0 till 11
MP7268.3

Utgangspunkt Y-axel — Y: 0 till 11
MP7268.4

Utgangspunkt Z-axel — Z: 0 till 11
MP7268.5

Utgangspunkt A-axel — A: 0 till 11
MP7268.6

Utgangspunkt B-axel — B: 0 till 11
MP7268.7

Utgangspunkt C-axel — C: 0 till 11
MP7268.8

Utgangspunkt U-axel — U: 0 till 11
MP7268.9

Utgangspunkt V-axel — V: 0 till 11
MP7268.10

Utgangspunkt W-axel — W: 0 till 11

Driftart Manuell drift:

Presentation av matning

MP7270

Matning F visas bara da en axelriktningsknapp trycks in: 0

Matning F visas dven da inte ndgon axelriktningsknapp trycks in (matning som har definierats via
softkey F eller matning i den "langsammaste” 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 fullstandigt: 0
Presentera bara aktuellt NC-block fullstandigt: 1
Presentera bara NC-block fullstédndigt vid editering: 2

Driftart
Programkérning:
Presentation av
flerradiga NC-block

MP7281.1

Presentera alltid flerradiga NC-block fullstandigt: 0
Presentera bara aktuellt NC-block fullstandigt: 1
Presentera bara NC-block fullstandigt vid editering: 2

Positionsvisning i
verktygsaxeln

MP7285
Positionsvisning i forhallande till verktygets utgadngspunkt: 0
Positionen i verktygsaxeln i forhallande till verktygsspetsen: 1

Positionsvisning for
spindelpositionen

MP7289
0,17°0
0,05°:1
0,01°:2
0,005 °:3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6
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TNC-presentation, TNC-editor

Presentationsupplosni
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

Sparra andring av
utgangspunkten i
presettabellen

MP7294

Andring av av utgédngspunkten ej sparrad: %00000000000000

Andring av utgdngspunkten i X-axeln sparrad: Bit 0 =1
Andring av utgdngspunkten i Y-axeln sparrad: Bit 1 =1
Andring av utgédngspunkten i Z-axeln spérrad: Bit 2 =1
Andring av utgdngspunkten i IV:e Axel sparrad: Bit 3 =1
Andring av utgdngspunkten i V:e axel spérrad: Bit 4 =1
Andring av utgdngspunkten i 6:e axeln spérrad: Bit 5 =1
Andring av utgdngspunkten i 7:e axeln spérrad: Bit 6 =1
Andring av utgdngspunkten i 8:e axeln spérrad: Bit 7 =1
Andring av utgdngspunkten i 9:e axeln spérrad: Bit 8 =1
Andring av utgdngspunkten i 10:e axeln sparrad: Bit 9 = 1

Andring av utgdngspunkten i 11:e axeln sparrad: Bit 10 = 1
Andring av utgdngspunkten i 12:e axeln sparrad: Bit 11 =1
Andring av utgdngspunkten i 13:e axeln sparrad: Bit 12 = 1
Andring av utgadngspunkten i 14:e axeln sparrad: Bit 13 =1

Sparra andring av
utgangspunkten

MP7295

Andring av av utgédngspunkten ej sparrad: %00000000000000

Andring av utgdngspunkten i X-axeln spérrad: Bit 0 =1
Andring av utgdngspunkten i Y-axeln sparrad: Bit 1 =1
Andring av utgédngspunkten i Z-axeln spérrad: Bit 2 =1
Andring av utgdngspunkten i IV:e Axel sparrad: Bit 3 =1
Andring av utgdngspunkten i V:e axel sparrad: Bit 4 =1
Andring av utgdngspunkten i 6:e axeln spérrad: Bit 5 =1
Andring av utgdngspunkten i 7:e axeln spérrad: Bit 6 = 1
Andring av utgdngspunkten i 8:e axeln spérrad: Bit 7 =1
Andring av utgdngspunkten i 9:e axeln spérrad: Bit 8 =1
Andring av utgdngspunkten i 10:e axeln spérrad: Bit 9 =1

Andring av utgdngspunkten i 11:e axeln sparrad: Bit 10 = 1
Andring av utgdngspunkten i 12:e axeln sparrad: Bit 11 =1
Andring av utgdngspunkten i 13:e axeln sparrad: Bit 12 =1
Andring av utgadngspunkten i 14:e axeln spéarrad: Bit 13 =1

Sparra andring av
utgangspunkten med
de orangefargade
axelknapparna

MP7296
Andring av av utgangspunkten ej sparrad: 0

Spérra andring av utgédngspunkten med de orangefargade axelknapparna: 1
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TNC-presentation, TNC-editor

Aterstall
statuspresentation, Q-
parametrar,
verktygsdata och
bearbetningstid

MP7300

Varning: av sadkerhetsskal skall installningarna 0 till 3 inte anvandas!

Annars raderar TNC:n verktygsdata.

Aterstall allt dé ett program véljs: 0

Aterstall allt da ett program véljs och vid M2, M30, END PGM: 1

Aterstall bara statuspresentation, bearbetningstid och verktygsdata déa ett program valjs: 2
Aterstéll bara statuspresentation, bearbetningstid och verktygsdata da ett program véljs och vid
M2, M30, END PGM: 3

Aterstall statuspresentation, bearbetningstid och Q-parametrar da ett program vaéljs: 4
Aterstéll statuspresentation, bearbetningstid och Q-parametrar da ett program valjs och vid M2,
M30, END PGM: 6

Aterstall statuspresentation och bearbetningstid da ett program valjs: 6

Aterstéll statuspresentation och bearbetningstid dé ett program véljs och vid M2, M30, END
PGM: 7

Presentationssatt for
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 forhallande till den gamla nollpunkten: Bit2 =0
Ny BLK FORM vid cykel 7 NOLLPUNKT visas i forhéllande till den nya nollpunkten: Bit 2 =1
Visa inte markdrens position vid presentation i tre plan: Bit4 =0

Visa markérens position vid presentation i tre plan: Bit 4 =1

Software-funktioner fér den nya 3D-grafiken aktiv: Bit5 =0

Software-funktioner fér den nya 3D-grafiken inaktiv: Bit 5 =1

Begréansning av ett
verktygs simulerade
skarlangd. Endast
verksam nar LCUTS
inte ar definierad

MP7312

0 till 99 999,9999 [mm]

Faktor som multipliceras med verktygsdiametern for att ka simuleringshastigheten. Vid
inmatning av 0 forutsatter TNC:n en oandligt lang skarlangd, vilket paverkar
simuleringshastigheten vasentligt.

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 for start

MP7317.0
0 till 88 (0: Funktion ej aktiv)
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TNC-presentation, TNC-editor

Grafisk simulering MP7317.1

utan programmerad 0 till 88 (0: Funktion ej aktiv)
spindelaxel: M-

funktion for slut

Instéllning av MP7392.0

skarmslackare 0 till 99 [min]
Tid i minuter, efter vilken bildskdrmsslackaren aktiveras (0: Funktion ej aktiv)
MP7392.1

Ingen bildskdrmsslackare aktiv: 0
Standard-bildskarmslackare for X-server: 1
3D-linjemonster: 2

18.1 Allmanna anvandarparametrar
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Bearbetning och programkodrning

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 for avkédnnarsystemet internt: +0
TNC:n anvander kompenseringsvarden fran verktygstabellen som
kalibreringsdata for avkannarsystemet: +1

SL-cykler

MP7420

For cyklerna 21, 22, 23, 24 galler:

Fras kanal runt konturen i medurs riktning for 6ar och i
Moturs riktning for fickor: Bit 0 = 0

Fréas kanal runt konturen i medurs riktning for fickor och i
Moturs riktning for 6ar: Bit 0 = 1

Fras konturkanal fore urfrasning: Bit 1= 0

Frés konturkanal efter urfrasning: Bit 1 =1

Sammanfoga kompenserade konturer: Bit2 =10
Sammanfoga icke kompenserade konturer: Bit 2 = 1
Urfrasning pa samtliga djup ner till fickans botten: Bit 3 =0

Fras bade kanal och urfrasning péa varje skardjup innan vaxling till ndsta

skardjup: Bit 3 =1

For cyklerna 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 géller:

Forflytta verktyget vid cykelslutet tillbaka till den sist programmerade
positionen fore cykelanropet: Bit 4 =0

Endast frikérning av verktyget i spindelaxeln vid cykelslutet: Bit 4 =1

Cykel 4 FICKQRFRI'-'\SNI_!\IG, cykel 5 MP7430
CIRKELURFRASNING: Overlappningsfaktor 0,1 till 1,414
Cirkelradiens tillatna avvikelse vid cirkel- MP7431

slutpunkten jamfort med cirkel-startpunkten

0,0001 till 0,016 [mm]

Andlagestolerans for M140 och M150

MP7432

Funktion inaktiv: 0

Tolerans som mjukvarugranslaget far passeras med vid M140/M150:
0.0001 till 1.0000

Funktion for ett antal tillaggs-
funktioner M

Anmarkning:

ky-faktorerna definieras av maskintillverkaren.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

MP7440

Stoppa programkérningen vid M6: Bit 0 =0

Stoppa inte programkérningen vid M6: Bit 0 =1

Inget cykelanrop med M89: Bit 1=0

Cykelanrop med M89: Bit 1 =1

Stoppa programkoérningen vid M-funktioner: Bit2 =0
Stoppa inte programkérningen vid M-funktioner: Bit 2 =1
ky-faktorer ej véxlingsbara via M105 och M106: Bit 3 =0
ky-faktorer véaxlingsbara via M105 och M106: Bit 3 =1
Matningshastighet i verktygsaxeln med M103 F..
Reducering ej aktiv: Bit4 =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

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Allmanna anvandarparametrar

Bearbetning och programkérning

Felmeddelande vid cykelanrop

MP7441

Visa felmeddelande om inte M3/M4 ar aktiv: Bit0 =0

Visa inte felmeddelande om inte M3/M4 ar aktiv: Bit 0 =1

reserverad: Bit 1

Visa inte felmeddelande nar Djup har programmerats positivt: Bit 2 =0
Visa felmeddelande nar Djup har programmerats positivt: Bit 2 =1

M-funktion foér spindelorientering i
bearbetningscyklerna

MP7442

Funktion inaktiv: 0

Orientering direkt via NC: -1

M-funktion for spindelorientering: 1 till 999

Maximal banhastighet vid matnings-
override 100% i driftarterna for
programkoérning

MP7470
0 till 99 999 [mm/min]

Matningshastighet for utjamningsrorelse av
rotationsaxlar

MP7471
0 till 99 999 [mm/min]

Kompatibilitets-maskinparameter for
nollpunktstabeller

MP7475

Nollpunktsférskjutningar utgar fran arbetsstyckets nollpunkt: 0

Vid inmatning av 11 dldre TNC-styrsystem och i software 340420-xx utgick
nollpunktsférskjutningar frdn maskinens nollpunkt. Denna funktion star
inte langre till férfogande. Numera skall Preset-tabellen anvéndas istallet
for nollpunktstabeller som utgar fran REF (se "Administration av
utgadngspunkter via utgdngspunktstabellen” pa sida 500)

Tid som skall laggas till for ingreppstiden

MP7485
0 till 100 [%]
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18.2 Kontaktbelaggning och
anslutningskabel for datasnitt

Datasnitt V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-
utrustning

Datasnittet uppfyller EN 50 178 "Sakert franskilt fran nat”.

Beakta att PIN 6 och 8 ar byglade i anslutningskabeln
274545,

Vid anvéndning av 25-poligt adapterblock:

TNC VB 365725-xx pampterblock | vB 274545-xx

Hane |Beldaggning |Hona Farg Hona Hane |Hona Hane Farg Hona
1 anvands ej 1 1 1 1 1 vit/brun 1

2 RXD 2 gul 3 3 3 3 gul 2

3 TXD 3 gron 2 2 2 2 grén 3

4 DTR 4 brun 20 20 20 20 brun 8

5 Signal GND 5 rod 7 7 7 7 rod 7

6 DSR 6 bla 6 6 6 6 6

7 RTS 7 gra 4 4 4 4 gra 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 anvands ej 9 8 lila 20
Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje |Holje Holje Ytterskarm Holje
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18.2 Kontaktbelaggning och anslutningskabel for datasni

Vid anvandning av 9-poligt adapterblock:

NG VB 355484-xx poapterblock | vB 366964-xx

Hane |[Beldggning |Hona Farg Hane Hona Hane |Hona Farg Hona
1 anvands ej 1 rod 1 1 1 1 rod 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 gra 7 7 7 7 gra 8

8 CTS 8 vit/gron 8 8 8 8 vit/gron 7

9 anvands gj 9 grén 9 9 9 9 grén 9
Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje Holje |Holje Ytterskarm Holje

Frammande utrustning

Kontaktbelaggningen pa en icke-HEIDENHAIN-enhet kan skilja sig
markant fran den pa en HEIDENHAIN-enhet.

Detta ar beroende av enheten och typen av éverféring. Nedanstédende
tabell visar adapterblockets kontaktbelaggning.

Adapterblock 363987-02 | VB 366964-xx

Hona Hane Hona Farg Hona
1 1 1 roéd 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 gra 8

8 8 8 vit / grén 7

9 9 9 gron 9
Holje Holje Holje Ytterskarm | Holje
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Datasnitt V.11/RS-422

P& datasnitt V.11 anslutes endast icke-HEIDENHAIN utrustning.

Kontaktbelaggningen pa TNC-logikenheten (X28) och den

Q Datasnittet uppfyller EN 50 178 " Sakert franskilt fran nat”.

pa adapterblocket ar identisk.

TNG VB 355484-xx S
Hona Belaggning Hane Farg Hona Hane Hona
1 RTS 1 rod 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 gra 7 7 7
8 RXD 8 vit / grén 8 8 8
9 TXD 9 gron 9 9 9
Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje Holje
Ethernet-datasnitt RJ45-kontakt
Maximal kabellangd:

Oskarmad: 100 m

Skérmad: 400 m

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

HEIDENHAIN iTNC 530

18.2 Kontaktbelaggning och anslutningskabel for datasni

” @



18.3 Teknisk information

18.3 Teknisk information

Symbolférklaring
Standard
Axel-option
Software-option 1
Software-option 2

Anvandarfunktioner

Kort beskrivning

Grundutférande: 3 axlar plus spindel
16 ytterligare axlar eller 15 ytterligare axlar plus 2:a Spindel
Digital strdom- och varvtalsreglering

Programinmatning

| HEIDENHAIN-klartextdialog, med smarT.NC och enligt DIN/ISO

Positionsuppgifter

Bor-positioner for ratlinje och cirkelbdge i ratvinkliga koordinater eller polédra koordinater
Absoluta eller inkrementala mattuppgifter

Presentation och inmatning i mm eller tum

Presentation av handrattsrorelse vid bearbetning med handrattséverlagring

Verktygskompensering

Verktygsradie i bearbetningsplanet och verktygslangd
Forberakning av radiekompenserad kontur upp till 99 block (M120)

Tredimensionell verktygsradiekompensering for dndring av verktygsdata i efterhand
utan att programmet behdver beredas pa nytt

Verktygstabeller

Flera verktygstabeller med upp till 30000 verktyg i varje

Skardatatabeller

Skardatatabeller for automatisk berdkning av spindelvarvtal och matning utifran
verktygsspecifika data (skarhastighet, matning per tand)

Konstant banhastighet

| férhéllande till verktygscentrumets bana
| férhéllande till verktygsskaret

Parallelldrift

Skapa program med grafiskt stod samtidigt som ett annat program exekveras

3D-bearbetning (software-
option 2)

3D-verktygskompensering via ytnormal-vektor

Foérandring av spindelhuvudets instélining med elektronisk handratt samtidigt som
programmet exekveras; Verktygsspetsens position forblir oférandrad (TCPM = Tool
Center Point Management)

Hall verktyget vinkelratt till konturen
Verktygsradiekompensering vinkelratt till rérelse- och verktygsriktningen
Spline-interpolering

Rundbordsbearbetning
(software-option 1)

Programmering av konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
Matning i mm/min
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Anvandarfunktioner

Konturelement Ratlinje
Fas
Cirkelbage
Cirkelcentrum
Cirkelradie
Tangentiellt anslutande cirkelbage
Hornrundning

18.3 Teknisk information

Framkorning till och Via réatlinje: Tangentiell eller vinkelrat

frankérning fran konturen Via cirkel

Flexibel Flexibel konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartext med grafiskt stéd for
konturprogrammering FK arbetsstycken som inte har NC-anpassad mattséattning

Programhopp Underprogram

Programdelsupprepning
Godtyckligt program som underprogram

Bearbetningscykler Borrcykler for borrning, djuphalsborrning, brotschning, ursvarvning, férsankning,
gangning med och utan flytande génghuvud

Cykler for frasning av invandiga och utvandiga gangor
Grov- och finbearbetning av fyrkants- och cirkelficka
Cykler fér uppdelning av plana och vinklade ytor
Cykler for frasning av raka och cirkelformade spéar
Punktmonster pa cirkel och linjer

Konturficka — aven konturparallell

Konturtag

Dessutom kan maskintillverkarcykler — speciella bearbetningscykler som har skapats
av maskintillverkaren — integreras

Koordinatomrakning Férskjutning, vridning, spegling
skalfaktor (axelspecifik)
Tippning av bearbetningsplanet (software-option 1)

Q-parametrar Matematiska funktioner =, +, —, *, /, sin o, cos o
Programmering med variabler Logiska villkor (=, =/, <, >)
Parentesberakning

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, absolutvarde for ett tal, konstant
7, negering, ta bort decimaler eller heltalsdel

Funktioner for cirkelberékning
String-parameter

Programmeringshjalp Kalkylator
Hjalpfunktion som ar anpassad till situationen vid felmeddelanden
Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL 3-funktion)
Grafiskt stdd vid programmering av cykler
Kommentarblock i NC-programmet
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18.3 Teknisk information

Anvandarfunktioner

Teach-In

Ar-positioner dverfors direkt till NC-programmet

Testgrafik
Presentationssatt

Grafisk simulering av bearbetningsférloppet dven samtidigt som ett annat program
exekveras

Vy ovanifradn / Presentation i tre plan / 3D-presentation
Delforstoring

Programmeringsgrafik

| driftart “Programinmatning” kan de inmatade NC-blocken ritas automatiskt (2D-
streckgrafik) &ven samtidigt som ett annat program exekveras

Bearbetningsgrafik
Presentationssatt

Grafisk presentation av programmet som exekveras i vy ovanifran / presentation i tre
plan / 3D-presentation

Bearbetningstid

Beréakning av bearbetningstid i driftart “Programtest”
Presentation av aktuell bearbetningstid i Programkdérnings-driftarterna

Aterkorning till konturen

Blocklasning fram till ett godtyckligt block i programmet och framkdrning till den
berdknade bor-positionen for att dteruppta bearbetningen

Avbryta programmet, l&mna konturen och sedan kora tillbaka till konturen

nollpunktstabeller

Flera nollpunktstabeller

Palettabeller

Palettabeller med godtyckligt antal inmatningar for val av paletter, NC-program och
nollpunkter. Palettabellerna kan exekveras arbetsstyckes- eller verktygsorienterat

Probcykler

Kalibrering avkannarsystem

Manuell och automatisk kompensering for snett placerat arbetsstycket
Manuell och automatisk installning av utgangspunkt

Automatisk méatning av arbetsstycke

Cykler for automatisk verktygsmatning

Cykler for automatisk Kinematik-méatning

Tekniska data

Komponenter

Huvuddator MC 74xx eller MC 75xx, MC 6441, MC 65xx eller MC 66xx
Reglerenhet CC 6106, 6108 eller 6110

Knappsats

TFT-fargbildskarm med softkeys 15,1 tum eller 19 tum

Industri-PC IPC 6341 med Windows 7 (Option)

Programminne

Minst 21 GByte, beroende pa huvuddator upp till 130 GByte

Inmatnings- och
presentationsupplosning

ner till 0.1 um vid linjaraxlar
ner till 0,000 1° vid vinkelaxlar

Inmatningsomrade

Maximum 99 999,999 mm (3.937 tum) resp. 99 999,999°
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Tekniska data

Interpolation Ratlinje i 4 axlar
Ratlinje i 5 axlar (kraver exporttillstand, software-option 1)
Cirkel i 2 axlar
Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan (software-option 1)
Skruvlinje:
Overlagring av cirkelbage och ratlinje

Spline:
Exekvering av spline (polynom av 3:e graden)

Blockexekveringstid 0.5 ms
3D-rétlinje utan
radiekompensering

Axelreglering Uppldsning positionsreglering: Positionsmatsystemets signalperiod/1024
Cykeltid positionsreglering:1,8 ms
Cykeltid varvtalsreglering: 600 ps
Cykeltid stromreglering: minimalt 100 ps

18.3 Teknisk information

Rorelsestracka Maximalt 100 m (3 937 tum)

Spindelvarvtal Maximalt 40 000 varv/min (vid 2 polpar)

Felkompensering Linjart och icke linjart axelfel, vandglapp, vandspikar vid cirkelrérelser, varmeutvidgning
Friktion

Datasnitt ett V.24 / RS-232-C och ett V.11 / RS-422 max. 115 kBaud

Utdkat datasnitt med LSV-2-protokoll for extern fjarrstyrning av TNC:n via datasnittet
med HEIDENHAIN programvara TNCremo

Ethernet-datasnitt 100 Base T

ca. 2 till 5 MBaud (beroende pa filtyp och nétbelastning)

USB 2.0-port

For anslutning av pekverktyg (mus) och blockenheter (minneskort, harddiskar, CD-
ROM-enheter)

Omgivningstemperatur Drift: 0°C till +45°C
Lagring: -30°C till +70°C
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18.3 Teknisk information

Tillbehor

Elektroniska handrattar

en portabel traddlés 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

Avkannarsystem

TS 220: brytande avkannarsystem med kabelanslutning eller

TS 440: brytande avkdnnarsystem med infraréd dverforing

TS 444: brytande avkannarsystem utan batteri med infrardd 6verforing
TS 640: brytande avkdnnarsystem med infraréd overféring

TS 740: hogprecisions brytande avkannarsystem med infrardd dverféring
TT 140: brytande avkannarsystem for verktygsmatning
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Software-option 1

Rundbordsbearbetning

Programmering av konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
Matning i mm/min

Koordinatomrékningar

3D-vridning av bearbetningsplanet

Interpolation

Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan

Software-option 2

3D-bearbetning

3D-verktygskompensering via ytnormal-vektor

Férandring av spindelhuvudets instélining med elektronisk handratt samtidigt som
programmet exekveras; Verktygsspetsens position forblir oférandrad (TCPM = Tool
Center Point Management)

Hall verktyget vinkelratt till konturen
Verktygsradiekompensering vinkelréatt till rorelse- och verktygsriktningen
Spline-interpolering

Interpolation

Ratlinje i 5 axlar (kraver exporttillstand)

Software-option DXF-konverter

Extrahera konturprogram och
bearbetningspositioner fran
DXF-data, extrahera
konturavsnitt fran Klartext-
dialogprogram.

Stodjer DXF-format: AC1009 (AutoCAD R12)

For Klartext-dialog och smarT.NC

Komfortabel instéllning av utgdngspunkt

Grafisk selektering av konturavsnitt fran Klartext-dialogprogram

Software-option dynamisk kollisionsévervakning (DCM)

Kollisionsovervakning i alla
maskindriftarter

Maskintillverkaren definierar objekten som skall dvervakas
Overvakning av spanndon dessutom majlig

Varningar i tre steg i Manuell drift

Programstopp i Automatikdrift

Overvakar dven femaxliga forflyttningar

Programtest for kollisionskontroll fére bearbetningen

Software-option Globala programinstallningar

Funktion for 6verlagring av
koordinattransformeringar i
exekveringsdriftarterna

Véaxla axlar

Overlagrad nollpunktsforskjutning
Overlagrad spegling

Spaérr av axlar

Handrattsdverlagring

Overlagrad grundvridning och rotation
Matningsfaktor

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Teknisk information

Software-option Adaptiv matningsreglering AFC

Funktion fér adaptiv Registrering av verklig spindelbelastning genom ett inlarningsskar
matningsreglering for
optimering av
skarforhallanden vid
serieproduktion

Definition av grénser, inom vilka den automatiska matningsregleringen genomfors
Helautomatisk matningsreglering vid exekveringen

Software-option KinematicsOpt

Avkannarcykler for Spara/aterstall aktiv kinematik
automatisk kontroll och Kontrollera aktiv kinematik
optimering av maskinens Obti Ktiv ki i
kinematik ptimera aktiv kinemati

Software-option 3D-ToolComp

Ingreppsvinkelberoende 3D- Kompensera for verktygets deltaradie beroende péa ingreppsvinkeln mot arbetsstycket
verktygsradiekompensering LN-block &r férutsattning

Kompenseringsvarden ar definierbara i en separat tabell

Software-option utékad verktygsforvaltning

Verktygsforvaltning som kan Blandad presentation av valfria data fran verktygs- och platstabellen
anpassas av Formuldrbaserad editering av verktygsdata

::?isplil.ntlllverkaren via python- Verktygsanvandningsfil och verktygsfoljdfil: Bestyckningsplan

Software-option Interpolationssvarvning

Interpolationsvarvning Finbearbetning av rotationssymetriska avsatser genom interpolering av spindeln med
axlarna i bearbetningsplanet

Software-option CAD-Viewer

Oppna 3D-modeller i Oppning av IGES-filer
styrsystemet. Oppning av STEP-filer

Software-option Remote Desktop Manager

Fjarrstyrning av en extern Windows fran en separat datorenhet

dator_enhet (t.ex. Windows- integrerad i TNC:ns anvandargrénssnitt
PC) via TNC:ns

operatorsgranssnitt

Software-option Cross Talk Compensation CTC

Kompensation av Registrering av dynamiskt betingade positionsavvikelser som péverkas av
axelkopplingar axelaccelerationer

Kompensation av TCP
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Software-option Position Adaptive Control PAC

Anpassning av
reglerparametrar

Anpassning av reglerparametrar beroende pé axlarnas positioner i

bearbetningsutrymmet

Anpassning av reglerparametrar beroende pa 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 for den adaptiva forstyrningen i férhallande till

arbetsstyckets aktuella vikt under bearbetningen

Software-option Active Chatter Control ACC

Funktion for
vibrationsdampning

Reglerfunktion som kan reducera vibrationer markant vid kraftig grovfrasning

Skonande av maskinmekaniken
Forbattring av arbetsstyckets yta
Reducering av bearbetningstiden

18.3 Teknisk information

Upgrade-funktioner FCL 2

Friger viktigare
vidareutvecklingar

Virtuell verktygsaxel

Avkannarcykel 441, snabb avkanning

CAD offline punktfilter

3D-linjegrafik

Konturficka: Tilldela varje delkontur separata djup
smarT.NC: Koordinattransformeringar
smarT.NC: PLANE-funktion

smarT.NC: Blockframldsning med grafiskt stdd
Utokad USB-funktionalitet

Natverksuppkoppling via DHCP och DNS
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18.3 Teknisk information

Upgrade-funktioner FCL 3

Friger viktigare
vidareutvecklingar

Avkannarcykel for 3D-avkdnning

Avkannarcykel 408 och 409 (UNIT 408 och 409 i smarT.NC) for instalining av en
utgdngspunkt i mitten av ett spar resp. i mitten av en kam

PLANE-funktion: Axelvinkelinmatning

Anvéndardokumentation som kontextanpassad hjélp direkt i TNC:n
Matningsreducering vid bearbetning av konturficka nar verktyget ar i fullt ingrepp.
smarT.NC: Konturficka pd monster

smarT.NC: Parallellprogrammering majlig

smarT.NC: Preview av konturprogram i filhanteraren

smarT.NC: Positioneringsstrategi vid punktbearbetning

Upgrade-funktioner FCL 4

Friger viktigare
vidareutvecklingar

Grafisk presentation av skyddsomradet vid aktiv kollisionsévervakning DCM
Handrattsdverlagring vid stoppstatus vid aktiv kollisionsévervakning DCM

3D-grundvridning (uppspanningskompensering, Funktionen méste anpassas av
maskintillverkaren)
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Inmatningsformat och enheter for TNC-funktioner

Positioner, koordinater, cirkelradier,
faslangder

-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 maojlig
(5,4: heltal,decimaler) [mm]

Verktygsnummer 0 till 32 767,9 (5,1)

Verktygsnamn 32 tecken, vid TOOL CALL skrivet mellan "". Tillatna specialtecken: #, $,

%, &, -

Delta-varde for 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]

Vantetid i cykel 9

0 till 3 600,000 (4,3) [s]

Gangstigning i diverse cykler

-99.99909 till +99.9999 (2.4) [mm]

Vinkel for spindelorientering

0 till 360,0000 (3,4) [°]

Vinkel for poldra koordinater, rotation,
tippning av bearbetningsplanet

-360,0000 till 360,0000 (3,4) [°]

Polar koordinatvinkel for
skruvlinjeinterpolering (CP)

-99 999.99909 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)

Tillaggsfunktion M

0 till 999 (3.0)

Q-parameternummer

0 till 1999 (4.0)

Q-parameterviarde

-999 999 999 till +999 999 999 (9 tecken, flytande komma)

Marke (LBL) for programhopp

0 till 999 (3.0)

Marke (LBL) for programhopp

Godtycklig textstrang inom citationstecken (" ")

Antal programdelsupprepningar REP

1 1ill 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 for 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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18.4 Byta buffertbatteri

18.4 Byta buffertbatteri

Nar styrsystemet ar avstangt forsorjer ett buffertbatteri TNC:n med
strom for att data i RAM-minnet inte skall forloras.

Om TNC:n presenterar felmeddelandet Byt buffertbatteri méaste du
byta batteriet:

Varning, livsfara!
Sténg av maskinen och TNC:n fére véxling av
buffertbatteri!

Buffertbatteri far endast bytas av personal med utbildning
for dettal

Batterityp:1 Lithium-batteri, Typ CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Buffertbatteriet hittar du pa baksidan av MC 422 D
2 Byt batteriet; det nya batteriet kan bara monteras at ratt hall
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Oversiktstabeller

Bearbetningscykler

nummer _CYkelbsteckning aktiv _aitiv
7 Nollpunktsférskjutning

8 Spegling

9 Vantetid

10 Vridning

I Skalfaktor

12 Programanrop

13 Spindelorientering

14 Konturdefinition

19 Tiltning av bearbetningsplanet
20 Konturdata SL Il

21 Forborrning SL I

22 Grovskar SL 11

23 Finskér djup SL Il

24 Finskar sida SL Il

25 Konturtag

26 Skalfaktor axelspecifik

27 Cylindermantel

28 Cylindermantel sparfrasning
29 Cylindermantel kam

30 Bearbetning med 3D-data
32 Tolerans

39 Cylindermantel ytterkontur
200 Borrning

201 Brotschning

202 Ursvarvning

203 Universal-borrning

HEIDENHAIN iTNC 530

” @



nummer _CYkelbsteckning aktiv__aktiv
204 Bakplaning

205 Universal-djupborrning

206 Gangning med flytande ganghuvud, ny
207 Gangning utan flytande génghuvud, ny
208 Borrfrasning

209 Gangning med spanbrytning

220 Punktmonster pé cirkel

221 Punktmonster pa linjer

230 Planing

231 Linjalyta

232 Planfrasning

240 Centrering

241 Langhalsborrning

247 Instélining av utgédngspunkt

251 Rektangular ficka komplettbearbetning
252 Cirkular ficka komplettbearbetning
253 Spérfrasning

254 Cirkulart spar

256 Rektangular tapp komplettbearbetning
257 Cirkular tapp komplettbearbetning

262 Gangfrasning

263 Forsankgangfrasning

264 Borrgangfrasning

265 Helix-borrgéngfrasning

267 Utvandig gangfrasning

270 Konturtadgdata

275 Konturspar trochoid
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Tillaggsfunktioner

M Verkan Aktiveras vid block - borjan  slut Sida
Mo Programstopp/i forekommande fall Spindelstopp/i forekommande fall Kylvatska fran Sida 335
M1 Valbart programstopp/Spindelstopp/Kylvatska fr&n (maskinberoende) Sida 570
M2 Programstopp/Spindelstopp/Kylvéatska fran/i vissa fall Radera statuspresentationen Sida 335
(avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till block 1
M3 Spindel TILL medurs Sida 335
M4 Spindel TILL moturs
M5 Spindel STOPP
M6 Verktygsvaxling/Programstopp (avhangigt maskinparameter)/Spindelstopp Sida 335
M8 Kylvétska TILL Sida 335
M9 Kylvatska AV
M13  Spindel TILL medurs/Kylvatska TILL Sida 335
M14  Spindel TILL moturs/Kylvatska TILL
M30 Samma funktion som M2 Sida 335
M89  Fri tillaggsfunktion eller Cykel-
cykelanrop, modalt verksamt (avhangigt maskinparameter) bruksan-
visning
M90 Endast i sldpfelsberdkning: Konstant banhastighet vid hérn Sida 339
M91 | positioneringsblock: Koordinater i forhallande till maskinens nollpunkt Sida 336
M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgar fran en av maskintillverkaren definierad Sida 336
position, t.ex. fran verktygsvéaxlingspositionen
M94 Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre an 360° Sida 448
M97 Bearbetning av sma kontursteg Sida 341
M98 Fullstandig bearbetning av 6ppna konturer Sida 343
M99  Blockvis cykelanrop Cykel-
bruksan-
visning
M101 Automatisk verktygsvaxling till systerverktyg nér livslangd har uppnatts Sida 196
M102 Aterstall M101
M103 Reducering av hastighet med faktor F vid nedmatning (procentuellt varde) Sida 344
M104 Aterstall den sist instéllda utgangspunkten Sida 338
M105 Genomfdr bearbetning med den andra k-faktorn Sida 614
M106 Genomfdr bearbetning med den forsta k,-faktorn
M107 Ignorera feimeddelande vid systerverktyg med dvermétt Sida 196
M108 Aterstall M107
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M Verkan Aktiveras vid block - borjan  slut Sida
M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret Sida 346
(h6jning och sankning av matningshastigheten)
M110 Konstant banhastighet i verktygsskaret
(endast matningsreducering)
M111  Aterstéll M109/M110
M114 Automatisk kompensering fér maskingeometrin vid arbete med rotationsaxlar Sida 449
M115  Aterstall M114
M116 Matning for rotationsaxlar i mm/min Sida 446
M117 Aterstall M116
M118 Overlagra handrattsrérelser under programkérningen Sida 349
M120 Forberdkning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) Sida 347
M124 Ta inte hansyn till vissa punkter vid bearbetning med icke kompenserade réata linjer Sida 340
M126 Forflytta rotationsaxel narmaste vag Sida 447
M127 Aterstall M126
M128 Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av rotationsaxlar (TCPM) Sida 451
M129 Aterstall M128
M130 | positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet koordinatsystem Sida 338
M134 Precisionsstopp vid icke tangentiella konturévergangar vid positioneringar med Sida 454
rotationsaxlar
M135 Aterstall M134
M136 Matning F i millimeter per spindelvarv Sida 345
M137 Aterstall M136
M138 Val av rotationsaxlar Sida 454
M140 Frankorning fran konturen i verktygsaxelns riktning Sida 350
M141 Avstadngning av avkdnnarsystemets dvervakning Sida 351
M142 Radera modala programinformationer Sida 352
M143 Upphav grundvridning Sida 352
M144 Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-positioner vid blockslutet Sida 455
M145  Aterstall M144
M148 Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid NC-stopp Sida 353
M149 Aterstall M148
M150 Undertryck andldgesmeddelande (funktion verksam i blocket) Sida 354
M200 Laserskarning: Direkt utmatning av programmerad spanning Sida 355
M201 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av strackan
M202 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av hastigheten
M203 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av tiden (ramp)
M204 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av tiden (puls)
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SYMBOLE
3D-avkannarsystem
Administrera olika
kalibreringsdata ... 513
kalibrering
brytande ... 511
3D-framstallning ... 544
3D-kompensering
Peripheral Milling ... 456
3D-vridning av
bearbetningsplanet ... 423, 527

A
ACC ... 402
Adaptiv matningsreglering ... 392
Administrera utgadngspunkter ... 500
AFC ... 392
Andra spanndon ... 371
Andra spindelvarvtal ... 492
Ange spindelvarvtal ... 193
Animering PLANE-funktion ... 425
Ansluta/ta bort USB-enheter ... 149
Anvénda avkannarfunktioner med
mekaniska avkannare eller
maétklockor ... 526
Anvandarparameter
allménna
for 3D-avkdnnarsystem ... 615
Anvandarparametrar ... 614
allmanna
for bearbetning och
programkaorning ... 629
for extern datadverforing ... 615
for TNC-presentation, TNC-
editor ... 619
maskinspecifika ... 591
Arbetsstyckespositioner
absoluta ... 101
inkrementala ... 101
Arkivfiler ... 139, 140
ASClIfiler ... 403
Aterkérning till konturen ... 567
Automatisk programstart ... 568
Automatisk skardataberakning ... 184,
408
Automatisk verktygsmatning ... 182
Avkannarcykler
Driftart Manuell ... 506
Se Bruksanvisning Avkannarcykler
Avkannarsystemsovervakning ... 351
Avstangning ... 480
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B
BAUD-Rate, installning ... 577
Bearbetningsplan, tippa
manuellt ... 527
Begransa rérelseomradet ... 389
Beréakning av bearbetningstid ... 549
Bereda DXF-data ... 246
Filter for borrpositioner ... 260
Grundinstallningar ... 248
Stalla in layer ... 249
Stélla in utgangspunkt ... 250
Vélja bearbetningsposition ... 255
Vélja borrpositioner
Diameterinmatning ... 258
Individuellt val ... 256
Mouse-Over ... 257
Vélja kontur ... 252
Beroende filer ... 590

Bildskarm ... 75
Bildskdrmsuppdelning ... 76
Block

infoga, dndra ... 110
Blockframlasning ... 563

efter stromavbrott ... 563
Byt buffertbatteri ... 644

C

Cirkelbage ... 229, 230, 232, 239, 240
Cirkelcentrum ... 228

Cylinder ... 328

D
Datadverféringshastighet ... 577
Datadverforingsprogramvara ... 579
Datasékring ... 118
Datasnitt
installning ... 577
kontaktbelaggning ... 631
tilldelning ... 578
DCM ... 361
Deaktivera fixtur ... 375
Definiera arbetsstyckesmaterial ... 409
Definiera lokala Q-parametrar ... 289
Definiera rdédmne ... 105
Definiera remanenta Q-
parametrar ... 289
Detaljfamiljer ... 290

Dialog ... 107
Driftarter ... 78
Drifttid ... 602

Dynamisk kollisionsévervakning ... 361
programtest ... 366
verktygshallare ... 188

E

Ellips ... 326

Ersatta texter ... 115

Ethernet-datasnitt
Anslutningsmgjligheter ... 581
Inledning ... 581
konfigurera ... 581
logga pa och logga ur natverk ... 148

Extern atkomst ... 606

Extern datadverforing

iTNC 530 ... 146

F

Fas ... 226

FCL ... 574

FCL-funktion ... 10

Fel-lista ... 162

Felmeddelanden ... 161, 162
hjélp vid ... 161

Filhantering ... 119
Beroende filer ... 590
dop om fil ... 135
extern datadverforing ... 146
filnamn ... 117

Filtyp
externa filtyper ... 118
filtyp ... 116

Funktionséversikt ... 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 over filer ... 129
skydda fil ... 136
Vialja fil ... 124
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F
Filstatus ... 123
Filter for borrpositioner vid DXF-
datadverféring ... 260
FixtureWizard ... 368, 377
FN14: ERROR: Utmatning av
felmeddelanden ... 299
FN15: PRINT: Utmatning av
oformaterad text ... 303
FN19: PLC: Overfor varde till PLC ... 304
Forflytta maskinaxlar
med externa
riktningsknappar ... 481
med handratten ... 483
stegvis ... 482
Forflyttning fran konturen ... 220
Forflyttning till konturen ... 220
Formatinformation ... 643
Forvalta fixturer ... 374
Frankoérning fréan kontur ... 350
Frasning med vinklat verktyg i tiltat

plan ... 445
FS, Funktionell Sakerhet ... 493
Fullcirkel ... 229
Funktionell Sékerhet FS ... 493
G

GO01-blocksgenerering ... 598
Globala programinstallningar ... 379
GOTO under avbrott ... 559
Grafik
delforstoring ... 547
vid programmering ... 156, 158
delférstoring ... 157
vyer ... 542
Grafisk selektering av
konturavsnitt ... 262
Grafisk simulering ... 548
Visa verktyg ... 548
Grunder ... 98
Grundvridning
uppmatningidriftart Manuell ... 515,
517,518

650

H

Handratt ... 483

Handrattspositionering, éverlagra
M118 ... 349

Héarddisk ... 116

Helix-interpolering ... 241

Hjalp vid felmeddelanden ... 161

Hjalpsystem ... 166

Hoérnrundning ... 227

Huvudaxlar ... 99

I
IGES-filer ... 264
Indexerade verktyg ... 186
Infoga kommentarer ... 152
Inlarningsskar ... 395
Inmatning av verktygsdata

i program ... 177
Installera service-pack ... 576
Installning av systemtiden ... 604
Installning av tidszon ... 604
Instéllning av utgadngspunkt ... 102
iTNC 530 ... 74

K
Kalkylator ... 1565
Kalla upp
filhanteringen ... 122
genvagar ... 138
Katalog ... 119, 127
Klartext-dialog ... 107
Knappsats ... 77
Kodnummer ... 575
Kollisionsdvervakning ... 361
Kompensera for snett placerat
arbetsstycke
genom matning av tva punkter pa en
linje ... 514
via tva cirkulara tappar ... 517, 523
via tvd hal ... 515, 523
Konstant banhastighet M90 ... 339
Kontaktbeldaggning, datasnitt ... 631
Kontextanpassad Hjélp ... 166
Kontrollera axelpositioner ... 495
Kontrollera dataenhet ... 603
Kontrollera harddisk ... 603
Kontrollera spanndonsposition ... 372

K
Konturfunktioner
grunder ... 216
cirklar och cirkelbagar ... 218
forpositionering ... 219
poladra koordinater
ratvinkliga koordinater
Konturrdrelser
poléra koordinater
cirkelbdge med tangentiell
anslutning ... 240
cirkelbage runt Pol CC ... 239
oversikt ... 237
ratlinje ... 238
ratvinkliga koordinater
cirkelbage med bestamd
radie ... 230
cirkelbadge med tangentiell
anslutning ... 232
cirkelbage runt cirkelcentrum
CC...229
Oversikt ... 224
ratlinje ... 225
Koordinatsystem ... 99
Kopiera
katalog ... 131
Kopiering av programdelar ... 113
Kula ... 330

L

Ladda fixtur ... 374, 375

Ladda ner hjalpfiler ... 171

Lankning av underprogram ... 274

Lasa systemtid ... 314

Laserskarning, tillaggsfunktioner ... 355
Limit-plan ... 389

Lista med felmeddelanden ... 162
Look ahead ... 347



M
M91, M92 ... 336
Maskinaxlar, forflytta ... 481
Maskinparametrar
for 3D-avkénnarsystem ... 615
for bearbetning och
programkaorning ... 629
for extern datadverforing ... 615
fér TNC-presentation och TNC-
editor ... 619
Méata upp arbetsstycken ... 524
Matning ... 491
andra ... 492
vid rotationsaxlar, M116 ... 446
Matning i millimeter/spindelvarv
M136 ... 345
Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse
M103 ... 344
Matningsreglering, automatisk ... 392
Mattenhet, vélja ... 105
M-funktioner
Se Tillaggsfunktioner
Mijukvarunummer ... 574
MOD-funktion
ldmna ... 572
Oversikt ... 573
valj ... 572

N
Natverksanslutning ... 148
Natverksinstallningar ... 581
NC-felmeddelanden ... 161, 162
Nollpunktstabell

Overféring av métresultat ... 508
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Oppna BMP-fil ... 145
Oppna Excel-fil ... 142
Oppna GIF-il ... 145
Oppna grafikfiler ... 145
Oppna INIfil ... 144
Oppna JPGHil ... 145
Oppna konturhérn M98 ... 343
Oppna PNGHil ... 145
Oppna textfiler ... 144
Oppna TXTfil ... 144
Optionsnummer ... 574
Overfor ar-position ... 108
Overlagrade transformeringar ... 379
Overvaka spindeleffekt ... 401
Overvakning
Kollision ... 361

Overvakning av

bearbetningsomradet ... 553, 592
Overvakning av verktygsbrott ... 401

P
Palettabell
anvandning ... 458, 464
exekvera ... 463, 476
Overforing av koordinater ... 459,
465
valja och lamna ... 460, 469
Palettpreset ... 461
Palettutgangspunkt ... 461
Parameterprogrammering:Se Q-
parameterprogrammering
Parentesberékning ... 305
Passera referenspunkter ... 478
PDF-hanterare ... 141
Placera spanndon ... 370
PLANE-funktion ... 423
animering ... 425
aterstélla ... 426
Automatisk vridning ... 439
Axelvinkeldefinition ... 437
Eulervinkeldefinition ... 430
fradsning med vinklat verktyg ... 445
Inkremental definition ... 436
positioneringsbeteende ... 439
projektionsvinkeldefinition ... 428
Punktdefinition ... 434
rymdvinkeldefinition ... 426
Val av mdjliga |6sningar ... 442
Vektordefinition ... 432

P
Platstabell ... 190
Poléra 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

for paletter ... 461

Overforing av métresultat ... 509
Program

Oppna nytt ... 105

strukturering ... 154

-uppbyggnad ... 103
Programanrop

godtyckligt program som

underprogram ... 272

Programdel, kopiera ... 113
Programdelsupprepning ... 271
Programhantering:Se Filhantering
Programhopp med GOTO ... 559
Programkorning

ateruppta efter avbrott ... 562

avbryta ... 559

blockframlédsning ... 563

Globala programinstaliningar ... 379

hoppa dver block ... 569

oversikt ... 57

utfora ... 558
Programmallar ... 359
Programmera verktygsrorelser ... 107
Programnamn:Se filhantering, filnamn
Programtest

fram till ett bestdmt block ... 554

Oversikt ... 550

Stéll in hastighet ... 541
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Q
Q-parameter
lokala parametrar QL ... 286
remanenta parametrar QR ... 286
Q-parameterprogrammering ... 286,
309
If/then-beddmning ... 295
Matematiska
grundfunktioner ... 291

Programmeringsanvisning ... 288,

311,312, 313, 317, 319
Specialfunktioner ... 298
vinkelfunktioner ... 293

Q-parametrar
fasta ... 320
kontrollera ... 297
oformaterad utmatning ... 303
overfor varde till PLC ... 304

R

Radera
blocket ... 110
katalog ... 132

Radiekompensering ... 211
inmatning ... 213
ytterhdérn, innerhérn ... 214

Ratlinje ... 225, 238

Redigera
program ... 109

Rotationsaxel

Rotationsaxlar
forflyttning ndrmaste vag:

M126 ... 447
minskning av positionsvarde
M94 ... 448
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Skapa
fil ... 127
katalog ... 127

Skérdataberakning ... 408
Skardatatabell ... 408

Skriva matvarden fran avkannarcyklerna

till nollpunktstabell ... 508
Skriva méatvarden till preset-

tabellen ... 509
Skruvlinje ... 241
Snabbtransport ... 174
Software-optioner ... 639
Soka verktygsnamn ... 194
Sokfunktion ... 114
Sokvag ... 119
Spanndonsmallar ... 368, 376
Spanndonsoévervakning ... 367
Spara fixtur ... 374
SPEC FCT ... 368
Specialfunktioner ... 358
Statuspresentation ... 81

allmanna ... 81
utokad ... 83

STEP-filer ... 264
Stoppa bearbetningen ... 559
String-parameter ... 309

Strukturering av program ... 154

T
Ta bort spanndon ... 371
Teach In ... 108, 225
Tekniska data ... 634
Teleservice ... 605
Textfil
raderingsfunktioner ... 405
sOka textdelar ... 407
Textfiler
editeringsfunktioner ... 404
Oppna och lamna ... 403
Text-variabler ... 309
Tillaggsaxlar ... 99

T
Tillaggsfunktioner
anges ... 334
for kontroll av
programexekveringen ... 335
for konturbeteende ... 339
for koordinatuppgifter ... 336
for laserskarmaskiner ... 3565
for rotationsaxlar ... 446
for spindel och kylvatska ... 335
Tilloehor ... 94
TNCguide ... 166
TNCremo ... 579
TNCremoNT ... 579
Tradlos handratt ... 485
konfigurera ... 609
Stéll in kanal ... 610
Stall in séandningseffekt ... 611
Statistikdata ... 611
Tilldela handrattshallare ... 609
Trigonometri ... 293

U
Underprogram ... 269
Uppdatera TNC-software ... 576
Uppstart ... 478
Utfér programuppdatering ... 576
Utfora
programtest ... 553
Utgangspunkt, instélining
utan 3D-avkannarsystem ... 498
Utgangspunkt, manuell installning
Cirkelcentrum som
utgangspunkt ... 521
Ho6rn som utgédngspunkt ... 520
i en godtycklig axel ... 519
Mittlinje som utgangspunkt ... 522
Via hal/tappar ... 523
Utgangspunktinstallning ... 498
Utvecklingsnivéa ... 10
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Valj verktygstyp ... 184
Vélja kontur frdn DXF ... 252
Vélja positioner fr&n DXF ... 255
Véarddator-drift ... 608
Véxla axlar ... 384
Vaxla mellan stora och sméa
bokstaver ... 404

Verktygsanvandningsfil ... 198
Verktygsanvandningskontroll ... 198
Verktygsdata

anropa ... 193

delta-varde ... 177

indexerade ... 186

inmatning i tabell ... 178
Verktygsforvaltning ... 201
Verktygshallar-kinematik ... 188
Verktygskompensering

langd ... 210

radie ... 211
Verktygslangd ... 176
Verktygsmaterial ... 184, 410
Verktygsmatning ... 182
Verktygsnamn ... 176
Verktygsnummer ... 176
Verktygsradie ... 176
Verktygstabell

editera, ldmna ... 185

editeringsfunktioner ... 186, 203,

205

Inmatningsmojligheter ... 178
Verktygsvaxling ... 195
Versionsnummer ... 575
Vibrationsddmpning ... 402
Vinkelfunktioner ... 293
Virtuell axel VT ... 388
Virusskydd ... 93
Visa CAD-data ... 264
Visa Hjalp-filer ... 601
Visa HTML-filer ... 142
Visa Internet-filer ... 142
Vridningsaxlar ... 449, 451
Vy ovanifran ... 542
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Funktionsoversikt DIN/ISO
iTNC 530

M-funktioner

M-funktioner

M109

Konstant banhastighet i verktygsskaret
(matningsdkning och -reducering)

M110 Konstant banhastighet i verktygsskéaret (endast
matningsreducering)

M111  Aterstéll M109/M110

M114  Automatisk kompensering for maskingeometrin vid
arbete med rotationsaxlar

M115  Aterstall M114

M116  Matning i mm/min vid vinkelaxlar

M117  Aterstall M116

M118 Overlagra handrattsrérelser under programkérning

M120 Forberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD)

M124  Tainte hansyn till vissa punkter vid bearbetning med
icke kompenserade réata linjer

M126 Forflytta rotationsaxel narmaste vag

M127 Aterstéll M126

M128 Bibehall verktygsspetsens position vid positionering
av rotationsaxlar (TCPM)

M129 Aterstall M128

M130 | positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet
koordinatsystem

M134 Precisionsstopp vid icke tangentiella
konturdvergangar vid positioneringar med
rotationsaxlar

M135 Aterstall M134

M136 Matning F i millimeter per spindelvarv

M137 Aterstall M136

M138 Val av rotationsaxlar

M142 Radera modala programinformationer

M143 Upphéav grundvridning

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

M145  Aterstall M144

M150 Undertryck andlagesmeddelande

MOO  Programkdrning stopp/Spindelstopp/Kylvétska frén

MO1  Valbart Stopp av programkdrningen

MO02  Programkdérning stopp/spindelstopp/kylvatska fran/i
férekommande fall radera statuspresentationen
(avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till block 1

MO03  Spindel TILL medurs

MO04  Spindel TILL moturs

MO5  Spindel STOPP

MO06  Verktygsvaxling/Programstopp (avhangigt
maskinparameter)/Spindelstopp

M08  Kylvatska TILL

M09  Kylvétska AV

M13  Spindel TILL medurs/Kylvétska TILL

M14  Spindel TILL moturs/Kylvatska TILL

M30  Samma funktion som M02

M89  Fritillaggsfunktion eller
cykelanrop, modalt verksamt (avhangigt
maskinparameter)

M90  Endast i slapfelsberdkning: Konstant banhastighet
vid hérn

M99  Blockvis cykelanrop

M91 | positioneringsblock: Koordinater i férhallande till
maskinens nollpunkt

M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgéar fran en
av maskintillverkaren definierad position, t.ex. fran
verktygsvaxlingspositionen

M94  Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde
mindre an 360°

M97  Bearbetning av sma kontursteg

M98  Fullstandig bearbetning av 6ppna konturer

M101 Automatisk verktygsvéaxling till systerverktyg nar
livslangd har uppnatts

M102 Aterstall M101

M103 Reducering av hastighet med faktor F vid
nedmatning (procentuellt varde)

M104 Aterstall den sist instéllda utgangspunkten

M105 Genomfor bearbetning med den andra kv-faktorn

M106 Genomfor bearbetning med den forsta kv-faktorn

M107 Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med

M108

dvermatt
Aterstall M107




M-funktioner

G-funktioner

M200
M201
M202
M203

M204

Laserskarning: Direkt utmatning av programmerad
spanning

Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion
av strackan

Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion
av hastigheten

Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion
av tiden (ramp)

Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion
av tiden (puls)

Cykler for att tillverka hal och gangor

G-funktioner

Verktygsrorelser

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Centrering

Borrning

Brotschning

Ursvarvning

Universal-borrning

Bakplaning

Universal-djupborrning

Gangning med flytande gangtappshallare
Gangning utan flytande géngtappshaéllare
Borrfrasning

Gangning med spanbrytning
Langhalsborrning

GO0
GO1
G02
GO3
GO5
GO06

GO7*
G10
G11
G12
G13
G15
G16

Ratlinje-interpolation, kartesisk, med snabbtransport
Ratlinje-interpolation, kartesisk

Cirkel-interpolation, kartesisk, medurs
Cirkel-interpolation, kartesisk, moturs
Cirkel-interpolation, kartesisk, utan riktningsuppgift
Cirkel-interpolation, kartesisk, tangentiell
konturanslutning

Axelparallellt positioneringsblock
Ratlinje-interpolation, poldr, med snabbtransport
Ratlinje-interpolation, polar

Cirkel-interpolation, poldr, medurs
Cirkel-interpolation, polér, moturs
Cirkel-interpolation, polar, utan riktningsuppgift
Cirkel-interpolation, polar, tangentiell
konturanslutning

Cykler for att tillverka hal och gangor

G262
G263
G264
G265
G267

Gangfrasning
Forsénk-géngfrasning
Borr-gangfrasning
Helix-borrgéngfrasning
Utvandig gangfrasning

Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Rektangulér ficka komplett
Cirkular ficka komplett
Spéar komplett

Runt spar komplett
Rektangular tapp

Cirkular tapp

Fas/Rundning/Framkorning till resp. frankérning fran

Cykler for att skapa punktménster

kontur

G24* Fas med fasléngd R

G25* Hornrundning med radie R

G26* Mjuk (tangentiell) framkoérning med radie R till
en kontur

G27* Mijuk (tangentiell) frdnkérning med radie R fran

en kontur

G220
G221

Punktmodnster pé cirkel
Punktmdnster pé linjer

SL-cykler grupp 2

Verktygsdefinition

G99*

Med verktygsnummer T, langd L, radie R

Kompensering for verktygsradie

G40
G41
G42
G43
G44

Ingen verktygsradiekompensering
Verktygskompensering, vanster om konturen
Verktygskompensering, héger om konturen
Axelparallell kompensering for GO7, forldngning
Axelparallell kompensering for GO7, forkortning

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Kontur, definition av delkonturernas
underprogramnummer

Definition av konturdata (galler for G121 till G124)
Foérborming

Konturparallell urfrasning (grov)

Finskar djup

Finskér sida

Konturlinje (bearbetning av 6ppna konturer)
Cylindermantel

Cylindermantel sparfrasning

Konturspar trochoid

Koordinatomrakningar

Raamnesdefinition for grafik

G30
G31

(G17/G18/G19) Min-punkt
(G90/G91) Max-punkt

G53
G54
G28
G73
G72
G80
G247

Nollpunktsférskjutning fradn nollpunktstabeller
Nollpunktsforskjutning i programmet
Spegling av konturen

Vridning av koordinatsystemet

Skalfaktor, forminska/férstora konturen
3D-vridning av bearbetningsplanet

Instéllning av utgadngspunkt

i



G-funktioner

G-funktioner

Cykler for ytor

Specialcykler

G60  Bearbetning med 3D-data
G230 Uppdelning av plana ytor
G231 Uppdelning av godtyckligt vinklade ytor

*) Blockvis verksam funktion

Avkannarcykler fér att mata en snedstéllning

G400 Grundvridning via tva punkter

Go4*
G36
G39*
G62
G440
G441

Vantetid med F sekunder
Spindelorientering

Programanrop

Toleransavvikelse for snabb konturfrasning
Matning axelférskjutning

Snabb avkanning

Definition av bearbetningsplan

G401 Grundvridning via tva hal G17 Plan X/Y, verktygsaxel Z
G402 Grundvridning via tva tappar G18 Plan Z/X, verktygsaxel Y
G403 Grundvridning med kompensering via en G19  Plan Y/Z, verktygsaxel X

rotationsaxel G20  Verktygsaxel IV
G404 Instéllning grundvridning
G405 Kompensera for snedhet via C-axel Mattuppgifter
Avkannarcykler for instéllning av utgangspunkten G90  Méattuppgifter absoluta

G91 Mattuppgifter inkrementala

G408 Utgangspunkt mitten spar
G409 Utgangspunkt mitten kam Mattenhet
G410 Utgangspunkt invandig rektangel
G411 Utgangspunkt utvandig rektangel G70  Maéttenhet tum (bestams i programmets bdrjan)
G412 Utgangspunkt invandig cirkel G71 Mattenhet millimeter (bestdms i programmets

G413 Utgangspunkt utvandig cirkel
G414 Utgangspunkt utvandigt hérn
G415 Utgangspunkt invandigt horn
G416 Utgangspunkt halcirkel-centrum
G417 Utgangspunkt i avkannaraxeln
G418 Utgangspunkt i mitten av 4 hal
G419 Utgangspunkt i en valbar axel

borjan)

Speciella G-funktioner

Avkannarcykler for méatning av arbetsstycket

G29
G38
G51*
G79*
Go8g*

Sista positionsborvardet som Pol (cirkelcentrum)
Programkoérning STOPP

Férval av verktyg (vid centralt verktygsregister)
Cykelanrop

Satt labelnummer

Gb5  Matning av godtycklig koordinat
G420 Matning av godtycklig vinkel
G421 Maéatning hal

G422 Matning cirkular tapp

G423 Matning rektangular ficka

G424 Maéatning rektangular tapp

G425 Matning spar

G426 Matning kam

G427 Maéatning av godtycklig koordinat
G430 Matning halcirkel-centrum

G431 Matning godtyckligt plan

*) Blockvis verksam funktion

Adresser

%
%

Programbdrjan
Programanrop

Nollpunktsnummer med G53

Avkannarcykler for kinematik-matning

Rotationsrorelse runt X-axel
Rotationsrorelse runt Y-axel
Rotationsrorelse runt Z-axel

G450 Kalibreringav TT

G481 Matning verktygsldngd

G482 Matning verktygsradie

G483 Matning verktygsldngd och -radie

Q-parameterdefinitioner

Férslitningskompensering langd med T
Férslitningskompensering radie med T

Avkannarcykler for verktygsmaétning

m| O0O| Ol Om>» | *

Tolerans med M112 och M124

G480 Kalibreringav TT

G481 Matning verktygsléangd

G482 Matning verktygsradie

G483 Matning verktygslangd och -radie
G484 Kalibrering av infrarod TT

m M T

Matning

Véntetid med G04

Skalfaktor med G72

Faktor F-reducering med M103

(0}

G-funktioner




Adresser

H Polar koordinatvinkel

H Vridningsvinkel med G73
H Gransvinkel med M112

Konturcykler

Programuppbyggnad vid bearbetning

med flera verktyg

X-koordinat for cirkelcentrum/pol

Y-koordinat for cirkelcentrum/pol

Z-koordinat for cirkelcentrum/Pol

Satt ett Label-nummer med G98
Hopp till ett labelnummer
Verktygslangd med G99

M-funktioner

Blocknummer

Cykelparameter i bearbetningscykler
Vérde eller Q-parameter i Q-parameterdefinition

Parameter Q

Polar koordinatradie

Cirkelradie med G02/G03/G05
Rundningsradie med G25/G26/G27
Verktygsradie med G99

Lista pa konturunderprogram G37 PO1 ...
Definiera konturdata G120 Q1 ...
Definiera/anropa Borr
Konturcykel: Férborrning G121 Q10 ...
Cykelanrop
Definiera/anropa grovfras
Konturcykel: Urfrasning G122 Q10 ...
Cykelanrop
Definiera/anropa finfras
Konturcykel: Finskar djup G123 Q11 ...
Cykelanrop
Definiera/anropa finfras
Konturcykel: Finskar sida G124 Q11 ...
Cykelanrop
Slut pa huvudprogrammet, dterhopp Mo02
Underprogram for kontur G98 ...

G98 LO

Spindelvarvtal
Spindelorientering med G36

Verktygsdefinition med G99
Verktygsanrop
Nasta verktyg med G51

Radiekompensering fér konturunderprogram

Axel parallell med X-axel
Axel parallell med Y-axel
Axel parallell med Z-axel

X-axel
Y-axel
Z-axel

Kontur Programmeringsféljd Radie-

for konturelementen kompensering
Invandig vid medurs (CW) G42 (RR)
(ficka) vid moturs (CCW) G41 (RL)
Utvandig vid medurs (CW) G41 (RL)
() vid moturs (CCW) G42 (RR)

*

Blockslut




Koordinatomrakningar

Koordinatomrak-

ning Aktivera Upphava
Nollpunkts- G54 X+20Y+30  Gb4 X0 Y0 Z0
forskjutning Z+10
Spegling G28 X G28
Vridning G73 H+45 G73 H+0
Skalfaktor G72F0,8 G72 F1
Bearbetningsplan G80A+10B+10  G80

C+15
Bearbetningsplan PLANE ... PLANE RESET

Q-parameterdefinitioner

D Funktion

00 Tilldelning

01 Addition

02 Subtraktion
03 Multiplikation

04 Division

05 Roten ur

06 Sinus

07 Cosinus

08 Roten ur kvadratsumma ¢ = v a2+b?
09 Om lika, hoppa till labelnummer

10 Om olika, hoppa till labelnummer

11 Om storre an, hoppa till labelnummer
12 Om mindre an, hoppa till labelnummer
13 Vinkel (vinkel frdn ¢ sina och ¢ cos a)
14 Felnummer

15 Print

19 Tilldelning PLC
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