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동핸드휠 디스플레이

핸드휠 디스플레이 ( 이미지 참조 ) 는 헤더 및 6 개 상태 라인으로 구
성되며 TNC 가 다음 정보를 표시합니다 .
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1 HR 550 FS 무선 핸드휠만 해당 :
핸드휠이 도킹 스테이션에 있는지 여부 또는 무선 작동이 활성화
되었는지 여부를 표시합니다 .

2 HR 550 FS 무선 핸드휠만 해당 :
전계 강도를 표시합니다 ( 바 6 개 = 최대 전계 강도 ).

3 HR 550 FS 무선 핸드휠만 해당 :
충전식 배터리의 충전 상태를 표시합니다 ( 바 6 개 = 완전 충전 ). 
충전 시 막대가 왼쪽에서 오른쪽으로 이동합니다 .

4 ACTL: 위치 표시 유형
5 Y+129.9788: 선택한 축의 위치
6 *: STIB( 제어 작동 중 ), 즉 프로그램 실행이 시작되었거나 축이 이

동 중입니다 . 
7 S0: 현재 스핀들 속도
8 F0: 선택한 축이 이동하는 이송 속도
9 E: 에러 메시지
10 3D: 3D: 틸팅 작업면 기능이 활성화됨
11 2D: 기본 회전 기능이 활성화됨
12 RES 5.0: 활성 핸드휠 분해능 : 핸드휠이 1 회전할 때마다 선택한 

축이 이동하는 거리 (mm/rev) ( 회전축의 경우 °/rev)
13 STEP ON 또는 OFF: 증분 조그 활성 또는 비활성 : 기능이 활성화

된 경우 추가로 현재 이송 단계가 표시됩니다 .
14 소프트 키 행 : 다음 섹션에서 설명하는 다양한 기능 선택
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동 HR 550 FS 무선 핸드휠의 특수 기능

1

무선 연결은 다양한 잠재적 간섭원으로 인해 케이블 연결
만큼 신뢰도가 높지 않습니다 . 그러므로 무선 핸드휠을 
사용하기 전에 기계 주변에 다른 무선 사용자가 있는지 확
인해야 합니다 . 이러한 무선 주파수 또는 채널 존재 여부 
검사는 모든 산업용 무선 시스템에서 권장됩니다 .

HR 550 이 필요하지 않은 경우 항상 핸드휠 홀더에 보관
하십시오 . 그러면 무선 핸드휠 뒷면의 접촉 스트립을 통
해 핸드휠 배터리가 충전되어 항상 사용 가능한 상태가 되
고 비상 정지 회로를 위한 직접 접촉 연결이 유지됩니다 .

에러 ( 무선 연결 중단 , 수신 품질 불량 , 핸드휠 구성 요소 
결함 ) 가 발생할 경우 핸드휠은 항상 비상 정지로 반응합
니다 .

HR 550 FS 무선 핸드휠의 구성에 관한 유의사항을 읽으
십시오 (620 페이지의 "HR 550 FS 무선 핸드휠 구성 " 참
조 ).

주의 : 작업자와 기계에 대한 위험 !

안전을 위해 , 최대 120 시간의 작업 후에는 TNC 가 재시
작 시 기능 테스트를 실행할 수 있도록 무선 핸드휠 및 핸
드휠 홀더를 꺼야 합니다 !

작업장에서 무선 핸드휠로 여러 대의 기계를 사용하는 경
우 해당 연결이 명확하게 구별되도록 쌍을 이루는 핸드휠
과 홀더에 표시 ( 예 : 컬러 스티커 또는 번호 ) 를 해야 합
니다 . 무선 핸드휠 및 핸드휠 홀더 위의 표시는 사용자가 
명확하게 볼 수 있어야 합니다 !

매번 사용하기 전에 사용할 기계의 핸드휠이 활성화되었
는지 확인하십시오 .
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동HR 550 FS 무선 핸드휠은 충전식 배터리가 장착됩니다 . 핸드휠을 홀
더에 보관하면 배터리가 충전됩니다 ( 그림 참조 ).

HR 550 FS 는 축전지를 사용하여 최대 8 시간까지 충전하지 않고 작
동할 수 있습니다 . 그러나 핸드휠을 사용하지 않을 때는 항상 홀더에 
보관하는 것이 좋습니다 .

핸드휠이 홀더에 장착되는 즉시 내부에서 케이블 작동으로 전환됩니
다 . 따라서 완전히 방전된 경우에도 핸드휠을 사용할 수 있습니다 . 기
능은 무선 작동 시와 동일합니다 .

전송 범위는 충분히 광범위하게 설계되었습니다 . 그러나 전송 영역의 
가장자리로 이동하는 경우 ( 특히 초대형 기계를 사용할 때 종종 발생
) HR 550 FS 에서 사용자가 쉽게 알아차릴 수 있는 진동 경고를 통해 
제때에 경고합니다 . 이 경우 , 무선 수신기가 내장된 핸드휠 홀더와의 
거리를 줄여야 합니다 .

1

핸드휠이 완전히 방전될 경우 핸드휠 홀더에서 완전히 충
전하려면 약 3 시간이 걸립니다 .

올바른 작동을 위해 핸드휠 홀더 및 핸드휠의 접점 1 을 
정기적으로 청소하십시오 .

주의 : 공구와 공작물에 대한 위험 !

전송 범위 내에서 중단 없는 작동이 더 이상 불가능한 경
우 TNC 가 자동으로 비상 정지를 실행합니다 . 이러한 경
우는 가공 중에도 발생할 수 있습니다 . 가능하면 핸드휠 
홀더와 근접하도록 노력하고 핸드휠을 사용하지 않을 때
는 홀더에 보관하십시오 .
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동 TNC 가 비상 정지를 실행하면 핸드휠을 다시 활성화해야 합니다 . 다
음과 같이 진행합니다 .

 프로그램 작성 편집 작동 모드를 선택합니다 .

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

 소프트 키 행을 스크롤합니다 .

무선 핸드휠 구성 메뉴를 선택합니다 .  SET UP 
WIRELESS HANDWHEEL[ 무선 핸드휠 설정 ] 소프트 
키를 누릅니다 .

무선 핸드휠을 재활성화하려면 Start handwheel[ 핸
드휠 시작 ]  버튼을 클릭합니다 .

구성을 저장하고 구성 메뉴를 종료하려면 END 버튼을 
누릅니다 .

MOD 작동 모드에는 핸드휠의 초기 작동 및 구성 기능이 포함됩니다 
(620 페이지의 "HR 550 FS 무선 핸드휠 구성 " 참조 ).

이동할 축 선택

축 주소 키를 통해 직접 주축인 X, Y, Z 와 기계 제작 업체에서 정의한 
세 개의 축을 활성화할 수 있습니다 . 기계 제작 업체가 빈 축 키 중 하
나에 직접 가상축 VT 를 지정할 수도 있습니다 . 가상축 VT 가 축 선택 
키 중 하나에 지정되지 않은 경우 다음을 수행하십시오 .

 핸드휠 소프트 키 F1 (AX): 을 누릅니다 . 핸드휠 디스플레이에 모든 
활성 축이 표시됩니다 . 깜박입니다 .

 핸드휠 소프트 키 F1(->) 또는 F2(<-) 를 사용하여 원하는 축 ( 예 : VT
축 ) 을 선택하고 F3 (OK) 으로 확인합니다 .

핸드휠 감도 설정

핸드휠 감도는 핸드휠이 한 번 회전할 때마다 축이 이동하는 거리를 
정의합니다 . 감도 레벨은 미리 정의되어 있으며 핸드휠의 화살표 키
를 사용하여 선택할 수 있습니다 ( 증분 조그가 활성화되어 있지 않은 
경우에만 해당 ). 

선택 가능한 감도 레벨 : 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/
회전 또는 도 / 회전 ]
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동축 이동

핸드휠을 활성화합니다 . HR 5xx 의 핸드휠 키를 누릅
니다 : 이제 HR 5xx 만을 사용하여 TNC 를 작동할 수 
있습니다 . 정보가 포함된 팝업 창이 TNC 화면에 나타
납니다 .

필요한 경우 OPM 소프트 키를 사용하여 원하는 작동 모드를 선택합
니다 (493 페이지의 " 작동 모드 변경 " 참조 ).

필요할 경우 허용 버튼을 누르고 있습니다 .

핸드휠을 사용하여 이동할 축을 선택합니다 . 필요할 
경우 소프트 키로 추가 축을 선택합니다 .

활성 축을 양의 방향으로 이동하거나

활성 축을 음의 방향으로 이동합니다 .

핸드휠을 비활성화합니다 . HR 5xx 의 핸드휠 키를 누
릅니다 : 이제 다시 작동 패널을 통해 TNC 를 작동할 
수 있습니다 .
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동 분압기 설정

핸드휠을 활성화한 후에도 기계 작동 패널의 분압기는 계속 활성화된 
상태로 유지됩니다 . 핸드휠 분압기를 사용하려면 다음을 수행하십시
오 .

  CTRL 키를 누른 상태에서 HR 5xx 의 핸드휠 키를 누릅니다 . 그러면 
TNC 의 핸드휠 표시에 분압기 선택용 소프트 키 메뉴가 표시됩니다 .

  HW 소프트 키를 사용하여 핸드휠 분압기를 활성화합니다 .

핸드휠에서 분압기를 활성화한 경우 핸드휠을 비활성화하기 전에 기
계 작동 패널의 분압기를 다시 활성화해야 합니다 . 다음과 같이 진행
합니다 .

  CTRL 키를 누른 상태에서 HR 5xx 의 핸드휠 키를 누릅니다 . 그러면 
TNC 의 핸드휠 표시에 분압기 선택용 소프트 키 메뉴가 표시됩니다 .

  KBD 소프트 키를 눌러 기계 작동 패널의 분압기를 활성화합니다 .

증분 조그 위치결정

증분 조그 위치결정을 사용하면 현재 활성화된 핸드휠 축이 사용자가 
정의한 프리셋 거리만큼 이동합니다 .

 핸드휠 소프트 키 F2(STEP) 를 누릅니다 .

 증분 조그 위치결정 활성화 : 핸드휠 소프트 키 3(ON) 을 누릅니다 . 

 F1 또는 F2 키를 눌러 원하는 조그 증분을 선택합니다 . 각 키를 누르
고 있으면 소수점 값이 0 에 도달할 때마다 계산 증분이 10 씩 증가
합니다 .  CTRL 키를 함께 누르면 계산 증분을 1 로 늘릴 수 있습니
다 . 허용되는 최소 조그 증분은 0.0001mm 이며 , 최대 증분은 
10mm 입니다 .

 소프트 키 (OK) 로 선택한 조그 증분을 확인합니다 .

 + 또는 – 핸드휠 키를 사용하여 활성 핸드휠 축을 해당 방향으로 이
동합니다 .

보조 기능 M 의 입력

 핸드휠 소프트 키 F3(MSF) 을 누릅니다 .

 핸드휠 소프트 키 F1(M) 을 누릅니다 .

 F1 또는 F2 키를 눌러 원하는 M 기능을 선택합니다 .

 NC 시작 키로 M 기능을 실행합니다 .
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동스핀들 속도 S 입력

 핸드휠 소프트 키 F3(MSF) 을 누릅니다 .

 핸드휠 소프트 키 F2(S) 를 누릅니다 .

 F1 또는 F2 키를 눌러 원하는 속도를 선택합니다 . 각 키를 누르고 있
으면 소수점 값이 0 에 도달할 때마다 계산 증분이 10 씩 증가합니
다 .  CTRL 키를 함께 누르면 계산 증분을 1000 으로 늘릴 수 있습니
다 .

 NC 시작 키를 사용하여 새로운 속도 S 를 활성화합니다 .

이송 속도 F 입력

 핸드휠 소프트 키 F3(MSF) 을 누릅니다 .

 핸드휠 소프트 키 F3(F) 을 누릅니다 .

 F1 또는 F2 키를 눌러 원하는 이송 속도를 선택합니다 . 각 키를 누르
고 있으면 소수점 값이 0 에 도달할 때마다 계산 증분이 10 씩 증가
합니다 .  CTRL 키를 함께 누르면 계산 증분을 1000 으로 늘릴 수 있
습니다 .

 핸드휠 소프트 키 F3(OK) 으로 새 이송 속도 F 를 확인합니다 .

데이텀 설정

 핸드휠 소프트 키 F3(MSF) 을 누릅니다 .

 핸드휠 소프트 키 F4(PRS) 를 누릅니다 .

 필요한 경우 데이텀을 설정할 축을 선택합니다 .

 핸드휠 소프트 키 F3(OK) 을 사용하여 축을 재설정하거나 , F1 및 F2
를 사용하여 원하는 값을 설정한 후 F3(OK) 으로 확인합니다 .  CTRL 
키를 함께 누르면 계산 증분을 10 으로 늘릴 수 있습니다 .

작동 모드 변경

컨트롤의 현재 상태가 모드 변경이 가능한 경우 , 핸드휠 소프트 키 
F4(OPM) 를 사용하면 핸드휠을 사용하여 작동 모드를 전환할 수 있습
니다 .

 핸드휠 소프트 키 F4(OPM) 를 누릅니다 .

 핸드휠 소프트 키를 눌러 원하는 작동 모드를 선택합니다 .

MAN: 수동 운전

MDI: 수동 입력을 통한 위치결정

 SGL: 반자동 프로그램 실행

 RUN: 자동 프로그램 실행
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동 전체 L 블록 생성

  MDI 를 통한 위치결정 작동 모드를 선택합니다 .

 필요한 경우 TNC 키보드의 화살표 키를 사용하여 뒤에 새 L 블록을 
삽입할 NC 블록을 선택합니다 .

 핸드휠을 활성화합니다 .

 “NC 블록 생성” 핸드휠 키를 누릅니다. TNC에서 MOD 기능을 통해 
선택한 모든 축 위치가 포함된 전체 L 블록을 삽입합니다 .

프로그램 실행 작동 모드의 기능

프로그램 실행 작동 모드에서 사용할 수 있는 기능은 다음과 같습
니다 .

NC 시작 ( 핸드휠 키 NC Start)

NC 정지 ( 핸드휠 키 NC Stop)

NC 정지 키를 누른 후 : 내부 정지 ( 핸드휠 소프트 키 MOP 를 누른 
후 Stop 을 누름 )

NC 정지 키를 누른 후 : 수동 축 이송 ( 핸드휠 소프트 키 MOP 를 누
른 후 MAN 을 누름 )

프로그램 중단 도중 축을 수동으로 이동한 후 윤곽으로 돌아가기(핸
드휠 소프트 키 MOP 를 누른 후 REPO 를 누름 ). 컨트롤 화면 소프
트 키와 작동 방식이 유사한 핸드휠 소프트 키를 통해 작동 (576 페
이지의 " 윤곽으로 돌아가기 " 참조 )

작업면 기울이기 기능 설정/해제 스위치(핸드휠 소프트 키 MOP 를 
누른 후 3D 를 누름 )

기계 제작 업체가 "NC 블록 생성 " 핸드휠 키에 아무 기능
이나 지정할 수 있습니다 . 기계 설명서를 참조하십시오 .

NC 블록으로 가져올 축 값을 정의하려면 MOD 기능을 
사용합니다 (609 페이지의 "G01 블록 생성을 위한 축 
선택 " 참조 ).

축을 선택하지 않으면 축이 선택되지 않았습니다 . 라는 
에러 메시지가 표시됩니다 .
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응용

수동 운전 및 전자식 핸드휠 작동 모드에서 소프트 키를 사용하여 스
핀들 속도 S, 이송 속도 F 및 보조 기능 M 을 입력할 수 있습니다 . 보
조 기능에 대한 설명은 7 장 " 프로그래밍 :  보조 기능 " 에 나와 있습
니다 .

값 입력

스핀들 속도 S, 기타 기능 M

스핀들 속도를 입력합니다 . S 소프트 키를 누릅니다 .

원하는 스핀들 속도를 입력하고 기계의 시작 버튼으
로 입력 내용을 승인합니다 .

기타 기능 M 을 통해 입력한 rpm 의 스핀들 속도 S 가 시작됩니다 . 기
타 기능 M 을 입력할 때도 동일한 방법으로 진행합니다 .

이송 속도 F

이송 속도 F 를 입력한 후에는 기계의 START [ 시작 ] 버튼이 아닌 ENT 
키를 사용하여 입력 내용을 확인해야 합니다 .

다음은 이송 속도 F 에 적용되는 내용입니다 .

 F 를 0 으로 입력하면 MP1020 의 최저 이송 속도가 적용됨

전원 중단 중에도 F 가 손실되지 않음

기계 제작 업체에서는 사용자의 컨트롤에서 사용할 수 있
는 기타 기능 M 과 해당 기능을 결정합니다 .

스핀들 속도 S =

1000
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스핀들 속도 및 이송 속도 변경

재설정 노브를 사용하면 스핀들 속도 S 와 이송 속도 F 를 설정된 값의 
0%~150% 범위에서 변경할 수 있습니다 .

스핀들 속도의 재설정 노브는 무한 가변 스핀들 드라이브
가 장착된 기계에서만 작동합니다 .
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기타

모든 기계 공구 작업자는 특정 위험에 노출됩니다 . 보호 장비가 위험 
지점에 대한 접근을 예방할 수는 있지만 작업자가 이러한 보호 장비를 
갖추지 않고 기계에서 작업할 수도 있습니다 ( 예 : 안전 도어 열림 ). 최
근 몇 년 사이에 이러한 위험을 최소화하기 위한 여러 지침 및 규정이 
개발되었습니다 .

TNC 컨트롤에 통합된 하이덴하인 안전 개념은 EN 13849-1 의 
Performance-Level d 와 IEC 61508 의 SIL 2 를 준수하고 EN 12417
에 따른 안전 관련 작동 모드를 제공하며 광범위한 작업자 보호를 보
장합니다 . 

하이덴하인 안전 개념은 메인 컴퓨터 (MC) 와 하나 이상의 드라이브 
컨트롤러 모듈 (CC= 제어 연산 장치 ) 로 구성되는 듀얼 채널 프로세서 
구조를 기반으로 합니다 . 모든 모니터링 메커니즘은 컨트롤 시스템에
서 중복 개념으로 설계됩니다 . 안전 관련 시스템 데이터는 주기적으
로 상호 비교됩니다 . 안전 관련 에러가 발생할 경우 항상 정의된 정지 
반응을 통해 모든 드라이브의 안전 정지로 이어집니다 .

정의된 안전 기능이 시작되고 안전 관련 입력 및 출력 ( 듀얼 채널 실
행 ) 을 통해 안전한 작동 상태가 확보됩니다 . 이는 모든 작동 모드에
서 시스템에 영향을 미칩니다 .

이 장에서는 작동 안전이 탑재된 TNC 에서 추가로 이용 가능한 기능
에 대해 설명합니다 .

기계 제작 업체가 하이덴하인 안전 개념을 기계에 따라 조
정합니다 . 자세한 내용은 기계 설명서를 참조하십시오 .
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안전 관련 작동 모드 :

안전 기능

지정 간략한 설명

SOM_1 안전 작동 모드 1: 자동 작동 , 생산 모드

SOM_2 안전 작동 모드 2: 설정 모드

SOM_3 안전 작동 모드 3: 수동 개입 ( 자격을 갖춘 작
업자만 해당 )

SOM_4 안전 작동 모드 4: 고급 수동 개입 , 프로세스 
모니터링

지정 간략한 설명

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

안전 정지 : 다양한 방법을 사용하여 모든 드
라이브를 안전하게 정지 

STO 안전 토크 해제 : 모터에 대한 전원 공급이 중
단됩니다 . 드라이브의 예기치 않은 시작을 예
방합니다 .

SOS 안전 작동 정지 . 드라이브의 예기치 않은 시
작을 예방합니다 .

SLS 안전 제한 속도 . 안전 도어가 열려 있을 경우 
드라이브가 지정된 제한 속도를 초과하지 못
하도록 합니다 .
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TNC 를 켜면 TNC 에서 축 위치가 꺼지기 직전의 위치와 일치하는지 
자동으로 확인합니다 . 다를 경우 , TNC 가 위치 표시에서 이 축의 위
치값 뒤에 경고 삼각형을 표시합니다 . 도어가 열려 있을 경우 경고 삼
각형이 표시된 축은 더 이상 이동할 수 없습니다 .

이 경우 해당 축은 테스트 위치로 접근해야 합니다 . 다음과 같이 진행
합니다 . 

  수동 운전 모드를 선택합니다 .

 테스트 위치로 이동해야 할 모든 축이 나열된 행이 나타날 때까지 
소프트 키 행을 스크롤합니다 .

 소프트 키를 사용하여 테스트 위치로 이동할 축을 선택합니다 .

 NC 시작을 사용하여 접근합니다 .

 시험 위치에 도달한 경우 , TNC 는 해당 위치에 올바르게 접근하였는
지를 묻습니다 . TNC 가 시험 위치에 올바르게 접근했으면 YES 소프
트 키로 확인하고 올바르게 접근하지 않았으면 NO 로 확인합니다 .

 예로 확인한 경우에는 반드시 기계 작동 패널의 허용 버튼으로 테스
트 위치의 정확성을 다시 확인해야 합니다 .

 테스트 위치로 이동할 모든 축에 대해 이 절차를 반복합니다 .

이 기능은 기계 제작 업체가 TNC 에 맞게 조정해야 합니
다 . 자세한 내용은 기계 설명서를 참조하십시오 .

충돌 위험 !

공구와 공작물 또는 클램핑 장치가 충돌하지 않도록 연속
해서 테스트 위치로 접근하십시오 . 필요할 경우 수동으로 
축의 사전 위치결정을 수행하십시오 .

테스트 위치는 기계 제작 업체가 지정합니다 . 자세한 내
용은 기계 설명서를 참조하십시오 .



500  수동 운전 및 설정

14
.4

 작
동

 안
전

 F
S(

옵
션

) 허용 이송 속도 및 속도 개요

TNC 는 활성 작동 모드에 따라 모든 축에 대해 허용된 속도 및 이송 
속도의 개요를 제공합니다 . 

  수동 운전 모드를 선택합니다 .

마지막 소프트 키 행으로 스크롤합니다 .

  INFO SOM 소프트 키를 누릅니다 : 허용되는 속도 및 
이송 속도의 개요가 포함된 창이 열립니다 .

열 의미

SLS2 각 축에 대한 안전 관련 작동 모드 2(SOM_2)
의 안전 제한 속도

SLS3 각 축에 대한 안전 관련 작동 모드 3(SOM_3)
의 안전 제한 속도

SLS4 각 축에 대한 안전 관련 작동 모드 4(SOM_4)
의 안전 제한 속도
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이송 속도 제한 소프트 키가 설정으로 설정된 경우 TNC 가 최대 허용 
축 속도를 지정된 안전 제한 속도로 제한합니다 . 활성 작동 모드에 대
해 유효한 속도는 Safety-MP 테이블에 표시되어 있습니다 (500 페이
지의 " 허용 이송 속도 및 속도 개요 " 참조 ).

  수동 운전 모드를 선택합니다 .

마지막 소프트 키 행으로 스크롤합니다 .

이송 속도 제한을 켜거나 끕니다 .

추가 상태 표시

작동 안전 FS 탑재 컨트롤의 경우 , 전체 상태 표시에 현재의 안전 기
능 상태에 대한 추가 정보가 포함됩니다 . TNC 가 이 정보를 상태 표시 
T, S 및 F 의 작동 상태로 표시합니다 .

TNC 가 활성화된 안전 관련 작동 모드를 작동 모드 텍스트 오른쪽의 
헤더에 아이콘으로 표시합니다 .  SOM_1 모드가 활성화되어 있을 경
우에는 TNC 가 아이콘을 표시하지 않습니다 .

상태 표시 간략한 설명

STO 스핀들 또는 이송 드라이브에 대한 전원 공급
이 중단됩니다 .

SLS 안전 제한 속도 : 안전 제한 속도가 활성화됩
니다 .

SOS 안전 작동 정지 : 안전 작동 정지가 활성화됩
니다 .

STO 안전 토크 해제 : 모터에 대한 에너지 공급이 
차단됩니다 .

아이콘 안전 관련 작동 모드

SOM_2 모드 활성화

SOM_3 모드 활성화

SOM_4 모드 활성화
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참고

프리셋을 고정하려면 TNC 위치 표시를 공작물에서 기존 위치의 좌표
로 설정합니다 .

준비

 공작물을 클램핑하고 정렬합니다 .

 기존 반경의 제로 공구를 스핀들에 삽입합니다 .

 TNC 에 실제 위치값이 표시되는지 확인합니다 .

공작물 프리셋 ( 터치 프로브 사용 ) 525 페이지의 " 공작물 
프리셋 ( 터치 프로브 사용 )" 참조
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 수동 운전 모드를 선택합니다 .

공작물 표면에 닿거나 표면을 긁을 때까지 공구를 천
천히 이동합니다 .

축을 선택합니다 (ASCII 키보드를 사용하면 모든 축을 
선택할 수 있음 ).

스핀들축의 제로 공구 : 표시를 기존의 공작물 위치 (
예 : 0) 로 설정하거나 , 심의 두께 d 를 입력합니다 . 공
구축에서 공구 반경을 오프셋합니다 .

나머지 축에 대해 위의 절차를 반복합니다 .

공구축에서 공구에 대한 값이 이미 설정된 경우 , 공구축의 표시를 공
구 길이 L 로 설정하거나 합 Z=L+d 를 입력합니다 . 

�

�

�
�

%

��
��

보호 조치

공작물 표면이 긁히지 않아야 하는 경우 기존 두께 (d) 의 
금속 심 (Shim) 을 공작물 위에 놓을 수 있습니다 . 그런 다
음 원하는 프리셋보다 d 값만큼 큰 값을 입력합니다 .

데이텀 설정 Z=
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다음과 같은 경우 프리셋을 확실히 관리해야 합니다 .

기계에 회전축(틸팅 테이블 또는 스위블 헤드)이 장착되
어 있고 작업면 기울이기 기능으로 작업하는 경우

기계에 스핀들 헤드 변경 시스템이 장착되어 있는 경우

지금까지 REF 기반의 데이텀 테이블이 있는 이전 버전
의 TNC 컨트롤을 사용한 경우

각기 다르게 정렬되어 있는 동일한 공작물을 가공하려
는 경우

프리셋 테이블에는 모든 라인 숫자 ( 데이텀 ) 가 포함될 수 
있습니다 . 파일 크기와 처리 속도를 최적화하려면 라인을 
프리셋 관리에 필요한 만큼만 사용해야 합니다 .

안전을 위해 새 행은 프리셋 테이블의 끝에만 삽입할 수 
있습니다 .

MOD 기능을 사용하여 위치 표시를 INCH 로 전환하면 
TNC 에서도 저장된 프리셋 좌표가 인치 단위로 표시됩니
다 .

기계 파라미터 7268.x 를 사용하여 프리셋 테이블에서 원
하는 대로 열을 배열하거나 숨길 수 있습니다 ( 페이지 
625 ff 의 " 일반 사용자 파라미터 목록 " 참조 ).
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)프리셋 테이블에 프리셋 저장

프리셋 테이블은 이름이 PRESET.PR 로 지정되며 TNC:\ 디렉터리에 
저장됩니다 . PRESET.PR 은 수동 운전 모드 및 전자 핸드휠 모드에서
만 편집할 수 있습니다 . 프로그램 작성 편집 모드에서는 테이블을 읽
을 수만 있고 편집할 수는 없습니다 .

프리셋 테이블을 다른 디렉터리에 데이터 백업용으로 복사할 수 있습
니다 . 복사된 테이블에는 기계 제작 업체에서 작성한 행도 항상 쓰기 
보호되어 있으므로 편집할 수 없습니다 . 

복사된 테이블의 행 수를 변경해서는 안 됩니다 . 이로 인해 테이블을 
다시 활성화할 때 문제가 발생할 수 있습니다 .

다른 디렉터리에 복사한 프리셋 테이블을 활성화하려면 이를 다시 
TNC:\ 디렉터리에 복사해야 합니다 . 

프리셋 및 / 또는 기본 회전을 프리셋 테이블에 저장하는 방법에는 여
러 가지가 있습니다 .

  수동 또는 전자 핸드휠 모드에서 프로빙 사이클 사용 (14 장 참조 )

자동 모드에서 프로빙 사이클 400~402 및 410~419 사용(사용 설명
서 14 장과 15 장 사이클 참조 )

수동 입력 ( 아래 설명 참조 )
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프리셋 테이블의 기본 회전에서는 기본 회전과 같은 라인
에 표시되는 프리셋을 중심으로 좌표계를 회전합니다 .

프리셋을 설정하면 TNC 에서는 틸팅축의 위치가 3D ROT 
메뉴의 해당 값과 일치하는지 여부를 확인합니다 ( 운동학 
테이블의 설정에 따라 다름 ). 따라서 다음 내용에 유의해
야 합니다 . 

 " 경사진 작업면 " 기능이 활성화되어 있지 않은 경우 회
전축의 위치 표시는 0° 여야 합니다 ( 필요한 경우 회전
축을 0 에 맞춤 ).

 " 경사진 작업면 " 기능이 활성화되어 있는 경우 회전축
의 위치 표시는 3D ROT 메뉴에 입력한 각도와 일치해
야 합니다 .

기계 제작 업체에서는 프리셋 테이블에 고정 데이텀 ( 예 : 
회전 테이블의 중심점 ) 을 위치결정하기 위해 해당 테이
블의 행을 잠글 수 있습니다 . 프리셋 테이블에서 잠긴 행
은 다른 색 ( 기본값 : 빨간색 ) 으로 표시됩니다 .

프리셋 테이블의 행 0 은 쓰기 보호되어 있습니다 . 행 0 에
는 항상 사용자가 축 키나 소프트 키를 통해 가장 최근에 
설정한 데이텀이 저장됩니다 . 수동으로 설정한 데이터가 
활성화되어 있는 경우 상태 표시에 MAN(0) 이 표시됩니
다 .

프리셋용 터치 프로브 사이클로 TNC 표시를 자동으로 설
정하는 경우 해당 값은 행 0 에 저장되지 않습니다 .

충돌 위험 !

기계 테이블에서 인덱싱 기능을 이동하면 ( 운동학 설명을 
변경 ) 인덱싱 기능과 직접 연결되지 않은 데이텀도 전환
될 수 있으므로 유의해야 합니다 .
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)프리셋 테이블에 수동으로 프리셋 저장

프리셋 테이블에 프리셋을 저장하려면 다음을 수행하십시오 .

 수동 운전 모드를 선택합니다 .

공작물 표면에 닿거나 표면을 긁을 때까지 공구를 천
천히 이동하거나 , 측정 다이얼을 적절히 배치합니다 .

프리셋 테이블 표시 : 프리셋 테이블이 열리고 커서가 
활성 테이블 행에 놓입니다 .

프리셋 입력에 대한 기능 선택 : 소프트 키 행에 항목
에 대한 사용 가능한 가능성이 표시됩니다 . 항목 기능
에 대한 자세한 설명은 아래 테이블을 참조하십시오 .

프리셋 테이블에서 변경할 라인을 선택합니다 ( 라인 
번호는 데이텀 번호임 ). 

필요한 경우 프리셋 테이블에서 변경할 열 ( 축 ) 을 선
택합니다 . 

소프트 키를 사용하여 사용 가능한 항목 기능 중 하나
를 선택합니다 ( 다음 테이블 참조 ).
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기능 소프트 키

공구 ( 측정 다이얼 ) 의 실제 위치를 새 데이텀으
로 직접 전송 : 이 기능은 현재 강조 표시되어 있
는 축에만 데이텀을 저장합니다 .

공구 ( 측정 다이얼 ) 의 실제 위치에 값 지정 : 이 
기능은 현재 강조 표시되어 있는 축에만 데이텀
을 저장합니다 . 팝업 창에 원하는 값을 입력합니
다 .

이미 테이블에 저장된 프리셋을 증분 값만큼 전
환 : 이 기능은 현재 강조 표시되어 있는 축에만 
프리셋을 저장합니다 . 팝업 창에 원하는 교정값
을 올바른 기호와 함께 입력합니다 . 인치 (inch) 
표시가 활성화되어 있는 경우 : 해당 값을 인치
(inch) 단위로 입력하면 TNC 내부에서 입력 값을 
밀리미터 (mm) 단위로 변환합니다 .

축별 운동학을 계산하지 않고 새 데이텀을 직접 
입력합니다 . 이 기능은 기계에 회전 테이블이 있
고 0 을 입력하여 데이텀을 회전 테이블의 중심으
로 설정하려는 경우에만 사용합니다 . 이 기능은 
현재 강조 표시되어 있는 축에만 프리셋을 저장
합니다 . 팝업 창에 원하는 값을 입력합니다 . 인
치 (inch) 표시가 활성화되어 있는 경우 : 해당 값
을 인치 (inch) 단위로 입력하면 TNC 내부에서 입
력 값을 밀리미터 (mm) 단위로 변환합니다 .

테이블의 선택 가능한 라인에 현재 활성화된 프
리셋 쓰기 : 이 기능은 모든 축의 프리셋을 저장한 
후 테이블에서 해당 행을 자동으로 활성화합니다
. 인치 (inch) 표시가 활성화되어 있는 경우 : 해당 
값을 인치 (inch) 단위로 입력하면 TNC 내부에서 
입력 값을 밀리미터 (mm) 단위로 변환합니다 .
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)프리셋 테이블 편집

테이블 모드의 편집 기능 소프트 키

테이블 시작 선택

테이블 끝 선택

테이블에서 이전 페이지 선택

테이블에서 다음 페이지 선택

프리셋 입력에 대한 기능 선택 

프리셋 테이블에서 선택한 라인의 프리셋 활성화

테이블 끝에 입력한 행 수 추가 ( 두 번째 소프트 
키 행 )

강조 표시된 필드 복사 ( 두 번째 소프트 키 행 )

복사된 필드 삽입 ( 두 번째 소프트 키 행 )

선택한 라인 재설정 : TNC 에서 모든 열에 입력
( 두 번째 소프트 키 행 )

테이블 끝에 단일 행 삽입 ( 두 번째 소프트 키 행 )

테이블 끝에서 단일 행 삭제 ( 두 번째 소프트 키 
행 )
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) 수동 운전 모드에서 프리셋 테이블의 프리셋 활성화

 수동 운전 모드를 선택합니다 .

프리셋 테이블을 표시합니다 .

활성화할 프리셋 번호를 선택합니다 . 또는

 GOTO 키를 사용하여 활성화할 프리셋 번호를 선택
합니다 .  ENT 키를 눌러 확인합니다 .

데이텀 활성화

프리셋 활성화를 승인합니다 . TNC 에서 표시와 기본 
회전 ( 정의되어 있는 경우 ) 을 설정합니다 .

프리셋 테이블을 종료합니다 .

NC 프로그램에서 프리셋 테이블의 프리셋 활성화

프로그램 실행 중에 프리셋 테이블의 데이텀을 활성화하려면 사이클 
247 을 사용합니다 . 사이클 247 에서는 활성화할 데이텀의 수만 정의
합니다 ( 사이클 사용 설명서 , 사이클 247 SET DATUM 참조 ).

충돌 위험 !

프리셋 테이블에서 프리셋을 활성화하면 활성 데이텀 전
환이 재설정됩니다 .

그러나 사이클 19 기울어진 작업면에서 또는 PLANE 기능
을 통해 프로그래밍된 좌표 변환은 활성화된 상태로 유지
됩니다 .

모든 좌표에 값이 포함되지 않은 데이텀을 활성화하는 경
우 마지막으로 적용된 데이텀은 해당 축에서 활성화된 상
태로 유지됩니다 .



하이덴하인 iTNC 530 511

14
.6

 터
치

 프
로

브
 사

용14.6터치 프로브 사용

개요

수동 운전 모드에서 다음 터치 프로브 사이클을 사용할 수 있습니다 .

하이덴하인 터치 프로브가 사용되는 경우에만 터치 프로
브 사이클의 기능에 대한 보증이 제공됩니다 .

기능 소프트 키 페이지

유효 길이 교정 516 페이지

유효 반경 교정 517 페이지

라인을 사용하여 기본 회전 측정 521 페이지

임의 축에서 데이텀 설정 525 페이지

모서리를 프리셋으로 설정 526 페이지

원 중심을 프리셋으로 설정 527 페이지

중심선을 프리셋으로 설정 529 페이지

홀 / 원통형 스터드 두 개를 사용하여 기본 
회전 측정

530 페이지

홀 / 원통형 스터드 네 개를 사용하여 프리
셋 설정

530 페이지

홀 / 스터드 세 개를 사용하여 원 중심 설
정

530 페이지
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용 터치 프로브 사이클 선택

 수동 운전 또는 핸드휠 모드를 핸드휠 작동 모드를 사용하는 방법

터치 프로브 기능을 선택합니다.  TOUCH PROBE[터치 
프로브 ] 소프트 키를 누릅니다 . 사용할 수 있는 여러 
소프트 키가 표시됩니다 ( 위 테이블 참조 ).

적절한 소프트 키를 눌러 터치 프로브 사이클을 선택
합니다 ( 예 : PROBING ROT 를 누르면 TNC 에 관련 
메뉴가 표시됨 ).

터치 프로브 사이클에서 측정된 값 기록

선택한 프로브 사이클을 실행하면 PRINT[ 인쇄 ] 소프트 키가 표시됩
니다 . 이 소프트 키를 누르면 활성 터치 프로브 사이클에서 결정된 현
재값이 기록됩니다 . 그런 다음 데이터 인터페이스를 설정하는 메뉴 (
사용 설명서 12 장 , “MOD 기능 , 데이터 인터페이스 설정 ” 참조 ) 의 
프린트 기능을 사용하여 다음 작업 중에서 TNC 로 수행할 작업을 정
의합니다 .

측정 결과 프린트

 TNC 의 하드 디스크에 측정 결과 저장

 PC 에 측정 결과 저장 

측정 결과를 저장하면 %TCHPRNT.A 라는 ASCII 파일이 생성됩니다 . 
인터페이스 구성 메뉴에서 특정 경로와 인터페이스를 정의하지 않은 
경우 %TCHPRNT 파일은 기본 디렉터리인 TNC:\ 에 저장됩니다 . 

이 기능을 사용하려면 기계 제작 업체가 TNC 에서 관련 준
비 작업을 수행해야 합니다 . 자세한 내용은 기계 설명서를 
참조하십시오 .

 PRINT[ 인쇄 ] 소프트 키를 누를 때 , 프로그램 작성 편집 
작동 모드의 %TCHPRNT.A 파일이 활성화되지 않은 상태
여야 합니다 . 그렇지 않으면 TNC 에 오류 메시지가 표시
됩니다 .

측정된 데이터는 %TCHPRNT.A 파일에만 저장됩니다 . 터
치 프로브 사이클을 여러 번 연속 실행하여 측정된 결과 데
이터를 저장할 경우 , 개별 사이클 간에 파일을 복사하거나 
파일의 이름을 변경하여 %TCHPRNT.A 에 저장된 내용을 
백업해야 합니다 .

%TCHPRNT 파일의 형식과 내용은 기계 제작 업체가 사전
에 설정합니다 . 
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용터치 프로브 사이클에서 측정된 값을 데이텀 테이블
에 쓰기

 ENTER IN DATUM TABLE[ 데이텀 테이블에 입력 ] 소프트 키를 사용
하면 터치 프로브 사이클 중에 측정한 값을 데이텀 테이블에 쓸 수 있
습니다 .

 원하는 프로브 기능을 선택합니다 .

 실행하는 터치 프로브 사이클에 따라 해당 입력란에 원하는 데이텀 
좌표를 입력합니다 .

  테이블의 번호 : 입력란에 데이텀 번호를 입력합니다 .

  Datum table[테이블의 번호] 입력란에 데이텀 테이블의 이름(전체 
경로 포함 ) 을 입력합니다 .

  ENTER IN DATUM TABLE[ 데이텀 테이블에 입력 ] 소프트 키를 누릅
니다 . 그러면 지정된 데이텀 테이블에 입력한 번호로 데이텀이 저
장됩니다 .

TNC 에서 데이텀 테이블을 활성화한 경우 ( 기계 파라미터 
7224.0 의 비트 3=0) 에만 이 기능이 활성화됩니다 .

측정된 값을 공작물 좌표계로 저장할 경우 이 기능을 사용
하십시오 . 측정된 값을 기계 기반 좌표계 ( 기준 좌표 ) 로 
저장하려면 ENTER IN PRESET TABLE[ 프리셋 테이블에 입
력 ] 소프트 키를 누릅니다 (514 페이지의 " 터치 프로브 사
이클에서 측정된 값을 프리셋 테이블에 쓰기 " 참조 ).

충돌 위험 !

활성 데이텀 전환 중에는 항상 활성 데이텀 ( 또는 수동 운
전 모드에서 최근에 설정한 데이텀 ) 에 있는 프로빙된 값
을 기준으로 사용됩니다 . 이것은 위치 표시에 데이텀 전환
이 포함되어 있는 경우에도 해당됩니다 .
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용 터치 프로브 사이클에서 측정된 값을 프리셋 테이블
에 쓰기

 ENTER IN PRESET TABLE[ 프리셋 테이블에 입력 ] 소프트 키를 사용
하면 프로브 사이클 중에 측정한 값을 프리셋 테이블에 쓸 수 있습니
다 . 그러면 측정된 값이 기계 기반 좌표계 ( 기준 좌표 ) 를 기준으로 저
장됩니다 . 프리셋 테이블의 이름은 PRESET.PR 이며 TNC:\ 디렉터리
에 저장됩니다 .

 원하는 프로브 기능을 선택합니다 .

 실행하는 터치 프로브 사이클에 따라 해당 입력란에 원하는 데이텀 
좌표를 입력합니다 .

  Number in table:[테이블의 번호:] 입력란에 데이텀 번호를 입력합
니다 .

  ENTER IN PRESET TABLE[ 프리셋 테이블에 입력 ] 소프트 키를 누
릅니다 . 그러면 프리셋 테이블에 입력한 번호로 데이텀이 저장됩
니다 .

측정된 값을 기계 기반 좌표계 ( 기준 좌표 ) 로 저장하려는 
경우 이 기능을 사용합니다 . 측정된 값을 공작물 좌표계로 
저장하려면 ENTER IN DATUM TABLE[ 데이텀 테이블에 입
력 ] 소프트 키를 누릅니다 (513 페이지의 " 터치 프로브 사
이클에서 측정된 값을 데이텀 테이블에 쓰기 " 참조 ).

충돌 위험 !

활성 데이텀 전환 중에는 항상 활성 데이텀 ( 또는 수동 운
전 모드에서 최근에 설정한 데이텀 ) 에 있는 프로빙된 값
을 기준으로 사용됩니다 . 이것은 위치 표시에 데이텀 전환
이 포함되어 있는 경우에도 해당됩니다 .

활성 프리셋을 덮어쓰려고 하면 경고가 표시됩니다 . 덮어
쓰려면 ENT 키를 누릅니다 . 덮어쓰지 않으려면 NO ENT 
키를 누릅니다 .
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용팔레트 프리셋 테이블에 측정된 값 저장

 원하는 프로브 기능을 선택합니다 .

 실행하는 터치 프로브 사이클에 따라 해당 입력란에 원하는 데이텀 
좌표를 입력합니다 .

  Number in table:[테이블의 번호:] 입력란에 데이텀 번호를 입력합
니다 .

  ENTER IN PALLET PRES. TAB.[ 팔레트 프리셋 테이블에 입력 ] 소프
트 키를 누릅니다 . 그러면 팔레트 프리셋 테이블에 입력한 번호로 
데이텀이 저장됩니다 .

이 기능을 사용하여 팔레트 프리셋을 결정합니다 . 이 기능
은 기계 제작 업체에서 활성화해야 합니다 .

팔레트 프리셋 테이블에 측정된 값을 저장하려면 프로빙 
전에 제로 프리셋을 활성화해야 합니다 . 제로 프리셋은 프
리셋 테이블의 모든 축에서 입력 0 으로 구성됩니다 !
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정 14.7터치 프로브 교정

소개

터치 프로브의 실제 트리거 점을 정밀하게 지정하려면 터치 프로브를 
교정해야 합니다 . 그렇지 않으면 정확한 측정 결과가 제공되지 않습
니다 .

교정 중에 TNC 는 스타일러스의 " 유효 " 길이와 볼 팁의 " 유효 " 반경
을 찾습니다 . 터치 프로브를 교정하려면 기존 높이 및 내부 반경의 링 
게이지를 기계 테이블에 고정합니다 .

유효 길이 교정

 스핀들축에서 기계 공구 테이블의 Z 가 0 이 되도록 데이텀을 설정합
니다 .

터치 프로브 길이에 대한 교정 기능을 선택하려면 
TOUCH PROBE[ 터치 프로브 ] 및 CAL. L 소프트 키를 
누릅니다 . 그러면 4 개의 입력 필드가 있는 메뉴 창이 
나타납니다 .

축 키를 사용하여 공구축을 입력합니다 .

데이텀 : 링 게이지 높이를 입력합니다 .

유효 볼 반경과 유효 길이 메뉴 항목은 필수 입력 사항
이 아닙니다 .

터치 프로브를 링 게이지 바로 위로 이동합니다 .

이송 방향을 변경하려면(필요한 경우) 소프트 키나 화
살표 키를 누릅니다 .

상면을 프로빙하려면 NC 시작 버튼을 누릅니다 .

다음과 같은 경우에 항상 터치 프로브를 교정합니다 .

초기 구성

스타일러스 파손

스타일러스 교체

프로브 이송 속도 변경

불규칙성이 발생한 경우 ( 예 : 기계 가열 시 )

활성 공구축 변경

�

�

�

�

터치 프로브의 유효 길이는 항상 공구 데이텀을 기준으로 
합니다 . 기계 제작 업체에서는 대개 스핀들 팁을 공구 데
이텀으로 정의합니다 .
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정유효 반경 교정 및 중심 오프셋 보정

터치 프로브를 삽입한 후 대개 스핀들축과 정확히 정렬되도록 조정해
야 합니다 . 교정 기능은 터치 프로브축과 스핀들축 간에 오정렬을 확
인하고 보정을 계산합니다 .

교정 루틴은 기계 파라미터 6165( 스핀들 방향 활성 / 비활성 ) 의 설정
에 따라 달라집니다 . 적외선 터치 프로브 방향을 프로그래밍된 프로
브 방향으로 설정하는 기능이 활성화되어 있는 경우 NC 시작을 누르
면 교정 사이클이 실행됩니다 . 이 기능이 활성화되어 있지 않은 경우 
유효 반경을 교정하여 중심 오정렬을 보정할 것인지 여부를 결정할 수 
있습니다 .

중심 오정렬을 교정하기 위해 TNC 는 터치 프로브를 180 도 회전합니
다 . 이 회전은 기계 제작 업체에서 기계 파라미터 6160 에 설정한 기
타 기능으로 시작됩니다 .

수동 교정의 경우 다음을 수행하십시오 .

 수동 운전 모드에서 볼 팁을 링 게이지의 보어 안에 위치결정합니다.

볼 팁 반경 및 터치 프로브 중심 오정렬에 대한 교정 
기능을 선택하려면 CAL. R 소프트 키를 누릅니다 .

공구축을 선택하고 링 게이지의 반경을 입력합니다 .

프로빙 : NC 시작 버튼을 네 번 누릅니다 . 터치 프로브
가 각 축 방향에서 홀 위치에 닿으면 유효 볼 팁 반경
이 계산됩니다 .

이 시점에서 교정 기능을 종료하려면 END 소프트 키
를 누릅니다 .

볼 팁 중심의 오정렬을 확인하려면 180° 소프트 키를 
누릅니다 . 그러면 터치 프로브가 180 도 회전합니다 .

프로빙 : NC 시작 버튼을 네 번 누릅니다 . 터치 프로브
가 각 축 방향에서 홀 위치에 닿으면 볼 팁 중심의 잘
못된 정렬이 계산됩니다 .

�

�

�


	

볼 팁 중심의 오정렬을 확인하려면 기계 제작 업체에서 특
수하게 준비한 TNC 가 있어야 합니다 . 자세한 내용은 기
계 설명서를 참조하십시오 .
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정 교정값 표시

터치 프로브를 재사용할 수 있도록 유효 길이 / 반경과 중심 오정렬이 
TNC 에 저장됩니다 . 소프트 키 CAL. L 및 CAL. R 을 사용하여 값을 화
면에 표시할 수 있습니다 .

둘 이상의 데이터 교정 블록 관리

기계에서 십자형으로 위치결정된 여러 개의 터치 프로브나 측정 접점
을 사용하는 경우 , 교정 데이터 블록도 여러 개를 사용해야 합니다 .

둘 이상의 교정 데이터 블록을 사용하기 위해서는 기계 파라미터 
7411=1 로 설정해야 합니다 . 교정 데이터를 찾는 방법은 단일 터치 프
로브를 사용하여 찾는 것과 동일합니다 . 교정 메뉴를 종료할 때 ENT 
키를 눌러 공구 테이블의 교정 데이터 입력을 확인하면 교정 데이터가 
공구 테이블에 저장됩니다 . 

TNC 는 공구 테이블의 다음 열에 교정 데이터를 저장합니다 .

유효 볼 팁 반경 ( 열 R)

중심 오정렬 X: CAL-OF1

중심 오정렬 Y: CAL-OF2

교정 각도 : ANGLE

평균 중심 오정렬 ( 사이클 441 에만 유효 ):  DR

TNC 가 데이터를 저장하는 공구 테이블의 행은 활성 공구 번호로 결
정됩니다 .

여러 개의 터치 프로브나 교정 데이터 블록을 사용하는 경
우 : 518 페이지의 " 둘 이상의 데이터 교정 블록 관리 " 참
조을 참조하십시오 .

터치 프로브 사이클을 자동 모드 또는 수동 모드에서 실행
하는지 여부와 관계 없이 터치 프로브를 사용하기 전에는 
항상 올바른 공구 번호를 활성화해야 합니다 .

MP 7411 이 1 로 설정된 경우 , 교정 메뉴에 공구 번호 및 
이름이 표시됩니다 .
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보정

소개

TNC 는 " 기본 회전 " 을 계산하여 공작물 오정렬을 전자적으로 보정합
니다 .

이를 위해 TNC 는 회전 각도를 작업면에서 기준축에 맞게 원하는 각
도로 설정합니다 . 오른쪽 그림을 참조하십시오 .

다른 방법으로 회전 테이블을 회전하여 오정렬을 보정할 수도 있습니
다 .

�

�

��

�

�

� $

공작물 오정렬을 측정할 때 각도 기준축에 수직한 프로브 
방향을 선택합니다 .

프로그램 실행 중에 기본 회전이 올바르게 계산되도록 첫 
번째 위치결정 블록에서 작업면의 두 좌표를 모두 프로그
래밍합니다 .

평면 기능과 함께 기본 회전을 사용할 수도 있습니다 . 이 
경우에는 먼저 기본 회전을 활성화한 다음 평면 기능을 활
성화합니다 .

기본 회전을 변경할 경우 메뉴를 종료할 때 변경된 기본 회
전을 프리셋 테이블의 활성 행에 저장할 것인지 묻는 메시
지가 나타납니다 . 이 경우 ENT 키를 눌러 확인하십시오 .

기계에서 이러한 작업이 가능한 경우 , 실질적인 3 차원 안
전 거리 보정을 수행할 수 있습니다 . 필요한 경우 , 기계 제
작 업체에 문의하십시오 .

MP7680 에서 비트 18 을 설정하면 수동 프로빙 사이클을 
사용하여 기본 회전을 측정하거나 회전축을 통해 공작물
을 정렬할 때 Axis angle not equal to tilt angle[ 축 각도
가 기울기 각도와 동일하지 않음 ] 에러 메시지가 표시되
지 않습니다 . 그러면 헤드를 기울이지 않으면 접근할 수 
없는 위치에서 기본 회전을 결정할 수 있습니다 .
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정 기울어진 터치 프로브를 사용한 프로빙

기본 회전을 설정하는 또 다른 방법은 수동으로 축을 임의의 기울어진 
각도로 배치하는 것입니다 . 이 방법은 터치점의 위치 때문에 회전축
의 홈 설정으로 프로빙하기 어려운 경우에 필요할 수 있습니다 . 

개요

기울어진 프로빙이 필요한 경우 이 기능의 작업면 기울이
기를 활성화하지 마십시오 . 그렇지 않으면 기본 회전 기
능에 대한 선택 소프트 키가 표시되지 않습니다 .

사이클 소프트 키

두 점을 사용한 기본 회전 : 
두 홀을 연결하는 선과 공칭 위치 ( 각도 기준축 ) 사
이의 각도를 측정합니다 .

두 홀 / 보스를 사용한 기본 회전 : 
두 홀 / 스터드의 중심을 연결하는 선과 공칭 위치 (
각도 기준축 ) 사이의 각도를 측정합니다 .

두 점을 사용한 공작물 정렬 : 
두 점을 연결하는 선과 공칭 위치 ( 각도 기준축 ) 사
이의 각도를 측정하고 회전 테이블을 회전하여 오정
렬을 보정합니다 .



하이덴하인 iTNC 530 521

14
.8

 3
D

 터
치

 프
로

브
로

 공
작

물
 오

정
렬

 보
정두 점을 사용한 기본 회전 :

  PROBING ROT[ 프로빙 회전 ] 소프트 키를 눌러 프로
브 기능을 선택합니다 .

터치 프로브를 첫 번째 터치점 근처에 위치결정합니
다 .

각도 기준축에 수직인 프로브 방향을 선택합니다 . 소
프트 키로 축을 선택합니다 .

프로빙 절차 시작 : NC Start[NC 시작 ] 버튼을 누릅
니다 .

터치 프로브를 두 번째 터치점 근처에 위치결정합
니다 .

프로빙 : NC 시작 버튼을 누릅니다 . TNC 가 기본 회전
을 확인하고 대화 상자의 Rotation angle =[ 회전 각
도 ] 다음에 각도를 표시합니다 .

프리셋 테이블에 기본 회전 저장

 프로빙 프로세스 후 활성 기본 회전이 저장될 프리셋 번호를 
Number in table:[ 테이블의 번호 :] 입력란에 입력합니다 .

 Press the ENTRY IN PRESET TABLE[ 프리셋 테이블에 입력 ] 소프트 
키를 눌러 프리셋 테이블에 기본 회전을 저장합니다 .  

팔레트 프리셋 테이블에 기본 회전 저장

 프로빙 프로세스 후 활성 기본 회전이 저장될 프리셋 번호를 
Number in table:[ 테이블의 번호 :] 입력란에 입력합니다 .

  ENTRY IN PALLET PRES. TAB. 소프트 키를 눌러 기본 회전을 팔레
트 프리셋 테이블에 저장합니다 . 

TNC 의 추가 상태 표시에 활성 팔레트 프리셋이 표시됩니다 (83 페이
지의 " 일반 팔레트 정보 (PAL 탭 )" 참조 ).

팔레트 프리셋 테이블에 기본 회전을 저장하려면 프로빙 
전에 제로 프리셋을 활성화해야 합니다 . 제로 프리셋은 프
리셋 테이블의 모든 축에서 입력 0 으로 구성됩니다 !
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 PROBING ROT[ 프로빙 회전 ] 을 선택할 때마다 회전 각도 다음에 기
본 회전 각도가 나타납니다 . 이 회전 각도는 추가 상태 표시 (STATUS 
POS.[ 상태 위치 ]) 에도 나타납니다 .

기본 회전에 따라 축을 이동할 때마다 상태 표시에 기본 회전의 기호
가 나타납니다 .

기본 회전 취소

  PROBING ROT[ 프로빙 회전 ] 소프트 키를 눌러 프로브 기능을 선택
합니다 .

 회전 각도로 0 을 입력하고 ENT 키를 눌러 확인합니다 .

 END 키를 눌러 프로브 기능을 종료합니다 .
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정두 홀 / 보스를 사용한 기본 회전 확인 :

  PROBING ROT[프로빙 회전] 소프트 키(소프트 키 2
행 ) 를 눌러 프로브 기능을 선택합니다 .

원형 보스가 프로빙됩니다 . 소프트 키로 정의합니다 .

홀이 프로빙됩니다 . 소프트 키로 정의합니다 .

홀 프로빙

터치 프로브를 홀의 중심 근처에 사전 위치결정합니다 . NC 시작 키를 
누르면 자동으로 홀 벽에 있는 점 네 개를 프로빙합니다 .

모든 홀을 프로빙하여 기준점이 설정될 때까지 터치 프로브를 다음 홀
로 이동하고 프로빙 작업을 반복하고 TNC 에서 프로빙 절차를 반복하
게 합니다 .

원형 스터드 프로빙

볼 팁을 스터드의 첫 번째 터치 점 근처에 있는 시작 위치로 위치결정
합니다 . 소프트 키를 사용하여 프로빙 방향을 선택하고 기계 시작 버
튼을 눌러 프로빙을 시작합니다 . 위의 절차를 네 번 수행합니다 .

프리셋 테이블에 기본 회전 저장

 프로빙 프로세스 후 활성 기본 회전이 저장될 프리셋 번호를 
Number in table:[ 테이블의 번호 :] 입력란에 입력합니다 .

 Press the ENTRY IN PRESET TABLE[ 프리셋 테이블에 입력 ] 소프트 
키를 눌러 프리셋 테이블에 기본 회전을 저장합니다 .  
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  PROBING ROT[프로빙 회전] 소프트 키(소프트 키 2
행 ) 를 눌러 프로브 기능을 선택합니다 .

터치 프로브를 첫 번째 터치점 근처에 위치결정합니
다 .

각도 기준축에 수직인 프로브 방향을 선택합니다 . 소
프트 키로 축을 선택합니다 .

프로빙 절차 시작: NC Start[NC 시작] 버튼을 누릅니
다 .

터치 프로브를 두 번째 터치점 근처에 위치결정합니
다 .

프로빙 : NC 시작 버튼을 누릅니다 . TNC 가 기본 회전
을 확인하고 대화 상자의 Rotation angle =[ 회전 각
도 ] 다음에 각도를 표시합니다 .

공작물 정렬 :

  포지션 회전 테이블 소프트 키를 누릅니다 . 그러면 TNC 가 터치 프
로브를 후퇴해야 한다는 경고를 표시합니다 .

 NC Start[NC 시작 ] 으로 정렬 시작 : TNC 가 회전 테이블을 위치결정
합니다 . 

 프로빙 프로세스 후 활성 기본 회전이 저장될 프리셋 번호를 
Number in table:[ 테이블의 번호 :] 입력란에 입력합니다 .

프리셋 테이블에 오정렬 저장

 프로빙 프로세스 후 측정된 오정렬이 저장될 프리셋 번호를 
Number in table:[ 테이블의 번호 :] 입력란에 입력합니다 .

  ENTRY IN PRESET TABLE[ 프리셋 테이블에 입력 ] 소프트 키를 눌러 
프리셋 테이블에서 각도값을 회전축의 변위로 저장합니다 . 

충돌 위험 !

픽스처 또는 공작물과 충돌하지 않도록 정렬 전에 터치 프
로브를 후퇴하십시오 .
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용 )

개요

정렬된 공작물에서 프리셋을 설정할 경우 다음과 같은 소프트 키 기능
을 사용할 수 있습니다 .

모든 축에서 프리셋

  PROBING POS[ 프로빙 위치 ] 소프트 키를 눌러 프로
브 기능을 선택합니다 .

터치 프로브를 터치포인트 근처로 이동합니다 .

소프트 키를 사용하여 프로브 축과 프리셋을 설정하려
는 방향 (Z– 방향의 경우 Z) 을 선택합니다 .

프로빙 절차 시작 : NC Start[NC 시작 ] 버튼을 누릅니
다 .

데이텀 : 공칭 좌표를 입력하고 SET DATUM[데이텀 설
정 ] 소프트 키로 확인하거나 값을 테이블에 씁니다
(513 페이지의 " 터치 프로브 사이클에서 측정된 값을 
데이텀 테이블에 쓰기 " 참조 , 514 페이지의 " 터치 프
로브 사이클에서 측정된 값을 프리셋 테이블에 쓰기 " 
참조또는 515 페이지의 " 팔레트 프리셋 테이블에 측
정된 값 저장 " 참조 ).

프로브 기능을 종료하려면 END 키를 누릅니다 . 

소프트 키 기능 페이지

모든 축에서 프리셋 525 페이지

모서리를 프리셋으로 설정 526 페이지

원 중심을 프리셋으로 설정 527 페이지

중심선을 프리셋으로 529 페이지

충돌 위험 !

활성 데이텀 전환 중에는 항상 활성 데이텀 ( 또는 수동 운
전 모드에서 최근에 설정한 데이텀 ) 에 있는 프로빙된 값
을 기준으로 사용됩니다 . 이것은 위치 표시에 데이텀 전환
이 포함되어 있는 경우에도 해당됩니다 .

�

�

�
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) 코너를 프리셋으로 - 기본 회전용으로 이미 프로빙
한 점을 사용

터치 프로브 기능을 선택합니다 .  PROBING P[P 프로
빙 ] 소프트 키를 누릅니다 .

기본 회전의 터치점 ?:  ENT 키를 눌러 터치점 좌표를 
메모리로 전송합니다 .

터치 프로브를 기본 회전용으로 프로빙되지 않은 측면
의 첫 번째 터치점 근처에 위치결정합니다 .

소프트 키로 프로브 방향을 선택합니다 .

프로빙 절차 시작: NC Start[NC 시작] 버튼을 누릅니다
.

같은 공작물 모서리에 있는 두 번째 터치포인트 근처
에 터치 프로브를 위치결정합니다 .

프로빙 절차 시작 : NC Start[NC 시작 ] 버튼을 누릅니
다 .

데이텀 : 메뉴 창에서 데이텀의 두 좌표를 모두 입력하
고 SET DATUM[ 데이텀 설정 ] 소프트 키로 확인하거
나 값을 테이블에 씁니다(513페이지의 " 터치 프로브 
사이클에서 측정된 값을 데이텀 테이블에 쓰기 " 참조
, 514 페이지의 " 터치 프로브 사이클에서 측정된 값을 
프리셋 테이블에 쓰기 " 참조또는 515 페이지의 " 팔
레트 프리셋 테이블에 측정된 값 저장 " 참조 ).

프로브 기능을 종료하려면 END 키를 누릅니다 . 

코너를 데이텀으로 - 기본 회전용으로 프로빙한 점
을 사용하지 않음

 터치 프로브 기능을 선택합니다 .  PROBING P[P 프로빙 ] 소프트 키
를 누릅니다 .

 기본 회전의 터치점 ?:  NO ENT 키를 눌러 이전 터치점을 무시합니
다 . 기본 회전이 수행된 경우에만 대화 상자에 질문이 나타납니다 .

 공작물의 양 모서리를 두 번 프로빙합니다 .

 데이텀 : 데이텀의 좌표를 입력하고 SET DATUM[ 데이텀 설정 ] 소프
트 키를 사용하여 입력을 확인하거나 테이블에 값을 기록합니다
(513 페이지의 " 터치 프로브 사이클에서 측정된 값을 데이텀 테이
블에 쓰기 " 참조 , 514 페이지의 " 터치 프로브 사이클에서 측정된 
값을 프리셋 테이블에 쓰기 " 참조또는 515 페이지의 " 팔레트 프리
셋 테이블에 측정된 값 저장 " 참조 ).

 프로브 기능을 종료하려면 END 키를 누릅니다 .
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이 기능을 사용하면 보어 홀 , 원형 포켓 , 원통형 , 스터드 , 원형 아일
랜드 등의 중심에 프리셋을 설정할 수 있습니다 .

내부 원 :

TNC 가 네 개의 모든 좌표축 방향에서 원의 내부 벽을 프로빙합니다 .

원호와 같은 불완전한 원의 경우 적절한 프로빙 방향을 선택할 수 있
습니다 .

 터치 프로브를 원의 중심 근처에 위치결정합니다 .

터치 프로브 기능을 선택합니다 .  PROBING CC[CC 프
로빙 ] 소프트 키를 누릅니다 .

프로빙 : NC 시작 버튼을 네 번 누릅니다 . 터치 프로브
가 원 안의 네 점을 터치합니다 .

스타일러스 중심을 찾기 위해 프로빙하는 경우
(MP6160 에 따라 스핀들 방향이 있는 기계에서만 사
용 가능 ) 180° 소프트 키를 누르고 원 안의 다른 네 점
을 프로빙합니다 .

스타일러스 중심을 찾기 위해 프로빙하는 것이 아닌 
경우 END 키를 누릅니다 .

데이텀 : 메뉴 창에서 원 중심의 두 좌표를 모두 입력하
고 SET DATUM[ 데이텀 설정 ] 소프트 키를 눌러 확인
하거나 테이블에 값을 기록합니다 (513 페이지의 " 터
치 프로브 사이클에서 측정된 값을 데이텀 테이블에 
쓰기 " 참조또는 514 페이지의 " 터치 프로브 사이클
에서 측정된 값을 프리셋 테이블에 쓰기 " 참조 ).

프로빙 기능을 종료하려면 END 키를 누릅니다 .
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 터치 프로브를 원 외부에 있는 첫 번째 터치포인트 근처로 위치결정
합니다 .

 소프트 키로 프로브 방향을 선택합니다 .

 프로빙 : NC 시작 버튼을 누릅니다 .

 나머지 세 점에 대해 프로빙 프로세스를 반복합니다. 오른쪽 하단의 
그림을 참조하십시오 .

 데이텀 : 데이텀의 좌표를 입력하고 SET DATUM[ 데이텀 설정 ] 소프
트 키를 사용하여 입력을 확인하거나 테이블에 값을 기록합니다
(513 페이지의 " 터치 프로브 사이클에서 측정된 값을 데이텀 테이
블에 쓰기 " 참조 , 514 페이지의 " 터치 프로브 사이클에서 측정된 
값을 프리셋 테이블에 쓰기 " 참조또는 515 페이지의 " 팔레트 프리
셋 테이블에 측정된 값 저장 " 참조 ).

 프로브 기능을 종료하려면 END 키를 누릅니다 .

프로빙 절차가 완료된 후 원 중심의 현재 좌표와 원 반경 PR 이 표시
됩니다 . 
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프로브 기능 선택 :  PROBING[ 프로빙 ] 소프트 키를 누
릅니다 .

터치 프로브를 첫 번째 터치점 근처에 위치결정합
니다 .

소프트 키로 프로빙 방향을 선택합니다 .

프로빙 절차 시작 : NC Start[NC 시작 ] 버튼을 누릅
니다 .

터치 프로브를 두 번째 터치점 근처에 위치결정합
니다 .

프로빙 절차 시작 : NC Start[NC 시작 ] 버튼을 누릅
니다 .

데이텀 : 메뉴 창에서 데이텀의 좌표를 입력하고 SET 
DATUM[ 데이텀 ] 소프트 키를 눌러 확인하거나 테이
블에 값을 기록합니다 (513 페이지의 " 터치 프로브 사
이클에서 측정된 값을 데이텀 테이블에 쓰기 " 참조 , 
514 페이지의 " 터치 프로브 사이클에서 측정된 값을 
프리셋 테이블에 쓰기 " 참조또는 515 페이지의 " 팔
레트 프리셋 테이블에 측정된 값 저장 " 참조 ).

프로브 기능을 종료하려면 END 키를 누릅니다 . 
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) 홀 / 원형 스터드를 사용하여 프리셋 설정

두 번째 소프트 키 행에는 홀이나 원형 스터드를 사용하여 기준점을 
설정하는 소프트 키가 있습니다 .

홀 또는 스터드 프로빙 여부 정의

기본 설정은 홀 프로빙에 사용됩니다 .

프로브 기능을 선택하려면 TOUCH PROBE[ 터치 프로
브 ] 소프트 키를 눌러 소프트 키 행을 전환합니다 .

프로브 기능 선택: 예를 들어 PROBING P 소프트 키를 
누릅니다 .

원형 보스가 프로빙됩니다 . 소프트 키로 정의합니다 .

홀이 프로빙됩니다 . 소프트 키로 정의합니다 .

홀 프로빙

터치 프로브를 홀의 중심 근처에 사전 위치결정합니다 . NC 시작 키를 
누르면 자동으로 홀 벽에 있는 점 네 개를 프로빙합니다 .

모든 홀을 프로빙하여 기준점이 설정될 때까지 터치 프로브를 다음 홀
로 이동하고 프로빙 작업을 반복하고 TNC 에서 프로빙 절차를 반복하
게 합니다 .

원형 스터드 프로빙

볼 팁을 스터드의 첫 번째 터치 점 근처에 있는 시작 위치로 위치결정
합니다 . 소프트 키를 사용하여 프로빙 방향을 선택하고 기계 시작 버
튼을 눌러 프로빙을 시작합니다 . 위의 절차를 네 번 수행합니다 .

개요

사이클 소프트 키

두 홀을 사용한 기본 회전 : 
두 홀의 중심을 연결하는 선과 공칭 위치 ( 각도 기준
축 ) 사이의 각도를 측정합니다 .

네 개 홀을 이용한 프리셋 : 
처음 프로빙된 두 홀을 연결하는 선과 마지막으로 프
로빙된 두 홀을 연결하는 선의 교점을 계산합니다 . 소
프트 키에 표시된 것처럼 대각선으로 마주보는 홀을 
차례로 프로빙해야 합니다 . 그렇지 않으면 데이텀이 
잘못 계산됩니다 .

세 홀을 사용한 원 중심 : 
세 홀의 중심을 모두 교차하는 원을 계산하고 해당 원
을 찾습니다 .
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)터치 프로브를 사용하여 공작물 측정

수동 운전 및 전자식 핸드휠 작동 모드에서도 터치 프로브를 사용하여 
공작물에서 간단한 측정을 수행할 수 있습니다 . 복잡한 측정 작업에
는 프로그래밍 가능한 다양한 프로브 사이클을 사용할 수 있습니다 (
사이클 사용 설명서 , 16 장 , 공작물 자동 확인 참조 ). 터치 프로브를 
사용하여 다음을 결정할 수 있습니다 .

위치 좌표 및 위치 좌표로부터의 거리

공작물 상의 치수 및 각도

정렬된 공작물에서 위치 좌표 찾기

프로빙 기능 선택 :  PROBING POS[ 프로빙 위치 ] 소프
트 키를 누릅니다 .

터치 프로브를 터치포인트 근처로 이동합니다 .

프로브 방향 및 좌표축을 선택합니다 . 해당 소프트 키
를 사용하여 선택합니다 .

프로빙을 시작하려면 NC 시작 버튼을 누릅니다 .

터치점의 좌표가 기준점으로 표시됩니다 .

작업면에서 코너의 좌표 찾기

모서리 점의 좌표를 찾을 수 있습니다 . 526 페이지의 " 코너를 데이텀
으로 - 기본 회전용으로 프로빙한 점을 사용하지 않음 " 참조 . 프로빙
된 코너의 좌표가 기준점으로 표시됩니다 .
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프로빙 기능 선택 :  PROBING POS[ 프로빙 위치 ] 소프
트 키를 누릅니다 .

터치 프로브를 첫 번째 터치포인트 A 근처로 위치결정
합니다 .

소프트 키로 프로빙 방향을 선택합니다 .

프로빙 절차 시작 : NC Start[NC 시작 ] 버튼을 누릅
니다 .

현재 데이텀을 나중에 다시 사용하려면 데이텀 표시에 
나타나는 값을 기록합니다 .

데이텀 : "0" 을 입력합니다 .

대화 상자 취소 :  END 키를 누릅니다 .

프로빙 기능 다시 선택:  PROBING POS[프로빙 위치] 
소프트 키를 누릅니다 .

터치 프로브를 두 번째 터치포인트 B 근처로 위치결정
합니다 .

소프트 키로 프로빙 방향을 선택합니다 . 같은 축이지
만 반대 방향에서

프로빙 절차 시작: NC Start[NC 시작] 버튼을 누릅니다
.

프리셋으로 표시된 값은 좌표축에 있는 두 점 사이의 거리입니다 .

길이 측정 전의 활성 프리셋으로 되돌리는 방법 :

 프로빙 기능 선택:  PROBING POS[프로빙 위치] 소프트 키를 누릅니
다 .

 첫 번째 터치포인트를 다시 프로빙합니다 .

 이전에 기록해 둔 값으로 데이텀을 설정합니다 .

 대화 상자 취소 :  END 키를 누릅니다 .

각도 측정

터치 프로브를 사용하여 작업면의 각도를 측정할 수 있습니다 . 다음
을 측정할 수 있습니다 .

각도 기준축과 공작물 모서리 사이의 각도 또는

두 면 사이의 각도

측정된 각도가 값으로 표시됩니다 ( 최대값 90°).
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)각도 기준축과 공작물 모서리 사이의 각도 확인

  PROBING ROT[ 프로빙 회전 ] 소프트 키를 눌러 프로
브 기능을 선택합니다 .

회전 각도 : 현재 기본 회전을 나중에 다시 사용하려면 
회전 각도 아래에 표시된 값을 기록합니다 .

비교할 공작물 모서리를 사용하여 기본 회전을 수행합
니다 (519 페이지의 "3D 터치 프로브로 공작물 오정
렬 보정 " 참조 ).

  PROBING ROT[ 프로빙 회전 ] 소프트 키를 눌러 각도 
기준축과 공작물의 모서리 사이 각도를 회전 각도로 
표시합니다 .

기본 회전을 취소하거나 이전 기본 회전을 복원합니
다 .

이전에 기록해 둔 값으로 회전 각도를 설정합니다 .

두 공작물 모서리 사이의 각도 측정

  PROBING ROT[ 프로빙 회전 ] 소프트 키를 눌러 프로브 기능을 선택
합니다 .

 회전 각도 : 현재 기본 회전을 나중에 다시 사용하려면 표시된 회전 
각도를 기록합니다 .

 첫 번째 공작물 모서리를 사용하여 기본 회전을 수행합니다 (519 페
이지의 "3D 터치 프로브로 공작물 오정렬 보정 " 참조 ).

 두 번째 모서리를 기본 회전으로 프로빙하는 한편 회전 각도를 0 으
로 설정하지는 마십시오 .

  PROBING ROT[ 프로빙 회전 ] 소프트 키를 눌러 공작물 모서리 사이
의 PA 각도를 회전 각도로 표시합니다 .

 기본 회전을 취소하거나 회전 각도를 이전에 기록해 둔 값으로 설정
하여 이전 기본 회전을 복원합니다 .
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) 기계식 프로브 또는 다이얼 게이지와 함께 터치 프
로브 기능 사용

기계에 전자식 터치 프로브가 없는 경우 앞서 설명한 모든 수동식 터
치 프로브 기능 ( 예외 : 교정 기능 ) 을 기계식 프로브와 함께 사용하거
나 간단히 공구로 공작물을 터치할 수 있습니다 .

이 경우 프로빙 중에 터치 프로브에서 자동으로 전자식 신호가 생성되
는 것이 아니라 키를 눌러 probing position[ 프로빙 위치 ] 을 캡처하
는 트리거 신호를 수동으로 시작할 수 있습니다 . 다음과 같이 진행합
니다 .

소프트 키로 터치 프로브 기능을 선택합니다 .

 TNC 에서 기계식 프로브를 캡처할 첫 번째 위치로 이
동합니다 .

위치 승인 : 실제 위치 캡처 키를 눌러 현재 위치를 저
장합니다 .

 TNC에서 기계식 프로브를 캡처할 다음 위치로 이동합
니다 .

위치 승인 : 실제 위치 캡처 키를 눌러 현재 위치를 저
장합니다 .

필요한 경우 추가 위치로 이동하고 이전 설명에 따라 
캡처합니다 .

데이텀: 메뉴 창에서 새 데이텀의 좌표를 입력하고 SET 
DATUM[ 데이텀 설정 ] 소프트 키를 눌러 확인하거나 
테이블에 값을 기록합니다 (513 페이지의 " 터치 프로
브 사이클에서 측정된 값을 데이텀 테이블에 쓰기 " 
참조또는 514 페이지의 " 터치 프로브 사이클에서 측
정된 값을 프리셋 테이블에 쓰기 " 참조 ).

프로빙 기능을 종료하려면 END 키를 누릅니다 .
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1)14.10작업면 기울이기 ( 소프트웨어 옵
션 1)

애플리케이션 , 기능

TNC 에서는 스위블 헤드 또는 틸팅 테이블로 기계 공구의 틸팅 기능
을 지원합니다 . 일반적인 응용 예로는 기울어진 평면의 비대칭 홀 또
는 윤곽을 들 수 있습니다 . 작업면은 항상 활성 데이텀을 중심으로 기
울어져 있습니다 . 프로그램은 항상 X/Y 평면 같은 기본면에서 작성되
지만 기본 평면에 비례하여 기울어진 평면에서 실행됩니다 .

작업면 기울이기에 사용할 수 있는 기능에는 세 가지가 있습니다 .

수동 운전 모드 및 전자 핸드휠 모드에서 3-D ROT 소프트 키를 사
용하여 수동 틸팅 539 페이지의 " 수동 틸팅 활성화 " 참조

파트 프로그램에서 사이클 G80 프로그램 제어에 따른 틸팅 ( 사이클 
사용 설명서 , 사이클 19 작업면 참조 )

파트 프로그램에서 PLANE[ 평면 ] 기능 프로그램 제어에 따른 틸
팅 (425 페이지의 "PLANE 기능 : 작업면 기울이기 ( 소프트웨어 옵
션 1)" 참조 )

" 작업면 기울이기 " 에 대한 TNC 기능은 좌표 변환입니다 . 작업면이 
공구축 방향과 항상 수직인 좌표 변환입니다 .

�

� �

�


	�

기계 공구 제작 업체에서 작업면 기울이기 기능을 TNC 및 
기계 공구 인터페이스에 포함했습니다 . 일부 스위블 헤드 
및 틸팅 테이블의 경우에는 기계 공구 제작 업체에서 입력
한 각도를 회전축의 좌표로 해석할지 , 아니면 기울어진 평
면의 각도 구성 요소로 해석할지 여부를 결정합니다. 기계 
설명서를 참조하십시오 .
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1) 작업면을 기울일 때 TNC 에서는 다음과 같은 두 가지 기계 유형을 구
분합니다 .

틸팅 테이블이 있는 기계

 L 블록 등으로 틸팅 테이블을 위치결정하여 공작물을 원하는 가공 
위치로 틸팅해야 합니다 .

변환된 공구축의 위치는 기계 기반 좌표계에 대해 변경되지 않습
니다 . 따라서 테이블을 90° 등으로 회전하여 그에 따라 공작물이 
회전되더라도 좌표계는 회전되지 않습니다 . 수동 운전 모드에서 
Z+ 축 방향 버튼을 누르는 경우 공구는 Z+ 방향으로 이동합니다 .

 TNC 에서는 변환된 좌표계를 계산하는 과정에 특정 틸팅 테이블
에서 기계적으로 영향을 받는 보정량 (" 변환 " 구성 요소라고 함 )
만 고려합니다 .

스위블 헤드가 있는 기계

 L 블록 등으로 스위블 테이블을 위치결정하여 공구를 원하는 가공 
위치로 가져와야 합니다 .

변환된 공구축의 위치는 기계 기반 좌표계에 대해 변경됩니다 . 따
라서 B 축에서 기계의 스위블 헤드를 90° 등으로 회전하여 공구가 
회전되면 좌표계도 함께 회전됩니다 . 수동 운전 모드에서 Z+ 축 
방향 버튼을 누르면 공구는 기계 기반 좌표계의 X+ 방향으로 이
동합니다 .

 TNC 에서는 변환된 좌표계를 계산하는 과정에 특정 스위블 헤드
의 기계적으로 영향을 받는 보정량 (" 변환 " 구성 요소라고 함 ) 과 
공구의 틸팅에 의해 영향을 받는 보정량 (3D 공구 길이 보정 ) 을 
모두 고려합니다 .
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1)틸팅축에서 기준점 이송

틸팅축에서는 기계축 방향 버튼을 사용하여 기준점을 교차합니다 . 그
러면 TNC 에서 해당 축을 보간합니다 . 이때 작업면 기울이기에 필요
한 기능이 수동 운전 모드에서 활성화되어 있고 틸팅축의 실제 각도를 
메뉴 필드에 입력했는지 확인해야 합니다 .

기울어진 좌표계의 프리셋 설정

회전축을 위치결정한 후에는 기울어지지 않은 시스템과 동일한 방식
으로 프리셋을 설정합니다 . 프리셋 도중에 나타나는 TNC 의 동작은 
운동학 테이블에 있는 기계 파라미터 7500 의 설정에 따라 달라집니
다 .

MP7500, bit 5=0
TNC 는 작업면 기울이기 기능이 활성화된 상태에서 X, Y 및 Z 축에 
데이텀을 설정하는 중에 회전축의 현재 좌표가 사용자가 정의한 기
울기 각도와 일치하는지 여부를 확인합니다 (3D ROT 메뉴 ). 작업면 
기울이기 기능이 활성 상태가 아닌 경우 TNC 에서는 회전축이 0°(
실제 위치 ) 인지를 확인합니다 . 위치가 일치하지 않으면 에러 메시
지가 표시됩니다 .

MP7500, bit 5=1
TNC 에서는 회전축의 현재 좌표 ( 실제 위치 ) 와 사용자가 정의한 기
울기 각도가 일치하는지를 확인하지 않습니다 .

회전 테이블이 있는 기계의 데이텀 설정

회전 테이블을 사용하여 프로빙 사이클 403 등으로 공작물을 정렬하
는 경우 정렬이 끝난 후 , 그리고 선형축 X, Y 및 Z 에 프리셋을 설정하
기 전에 테이블 위치값을 0 으로 설정해야 합니다 . 그렇지 않으면 에
러 메시지가 나타납니다 . 사이클 403 에서 이러한 용도의 입력 파라미
터를 제공합니다 ( 터치 프로브 사이클 사용 설명서 " 회전축을 통한 기
본 회전 보정 " 참조 ).

충돌 위험 !

항상 3 개의 모든 기준축에 기준점을 설정하십시오 .

기계 공구에 축 컨트롤이 없는 경우 메뉴에서 수동 기울
이기에 대한 회전축의 실제 위치를 입력해야 합니다 . 회
전축 한 개 또는 여러 개의 실제 위치가 입력 내용과 일치
해야 합니다 . 그렇지 않으면 잘못된 데이텀이 계산됩니다
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1) 스핀들 헤드 변경 시스템이 있는 기계의 데이텀 설정

기계에 스핀들 헤드 변경기가 있는 경우 , 데이텀 테이블을 사용하여 
데이텀을 관리해야 합니다 . 데이텀 테이블에 저장된 데이텀은 활성 기
계 운동학 ( 헤드 지오메트리 ) 을 고려합니다 . 헤드를 교환하는 경우 
TNC 에서는 활성 프리셋이 유지되도록 새 헤드의 크기를 고려합니다 .

기울어진 시스템의 위치 표시

상태 창에 표시된 위치 (ACTL. 및 NOML.) 는 기울어진 좌표계를 참조
합니다 .

틸팅 기능 사용 시 제한 사항 

작업면 기능을 수동 운전 모드에서 활성화한 경우에는 기본 회전에 
대한 프로빙 기능을 사용할 수 없습니다 .

작업면 기울이기 기능이 활성화되어 있으면 실제 위치 캡처 기능은 
사용할 수 없습니다 .

 PLC 위치결정 ( 기계 제작 업체에서 결정 ) 을 수행할 수 없습니다 .
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1)수동 틸팅 활성화

수동 틸팅을 선택하려면 3-D ROT 소프트 키를 누릅
니다 .

화살표 키를 사용하여 강조 표시를 Manual 
Operation[ 수동 운전 ] 메뉴 항목으로 이동합니다 .

수동 틸팅을 활성화하려면 ACTIVE 소프트 키를 누릅
니다 .

화살표 키를 사용하여 원하는 회전축에 강조 표시를 
배치합니다 .

틸팅각을 입력합니다 .

입력을 완료하려면 END 키를 누릅니다 .

틸팅 기능을 재설정하려면 " 경사진 작업면 " 메뉴에서 원하는 작동 모
드를 비활성으로 설정합니다 .

기울어진 작업면 기능이 활성 상태이고 TNC 에서 틸팅축을 따라 기계
축을 이동하는 경우 상태 표시에  기호가 표시됩니다 .

프로그램 실행 작동 모드에서 " 경사진 작업면 " 기능을 활성화하면 해
당 메뉴에 입력한 기울기 각도가 파트 프로그램의 첫 번째 블록에서 
활성화됩니다 . 파트 프로그램에서 사이클 G80 또는  PLANE[ 평면 ]
기능을 사용하면 정의한 각도 값이 적용됩니다 . 메뉴에 입력한 각도
값은 덮어쓰여집니다 .
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1) 현재 공구축 방향을 활성 가공 방향으로 설정 (FCL 2 
기능 )

수동 운전 및 전자식 핸드휠 작동 모드에서는 이 기능을 사용하여 외
부 방향 키 또는 핸드휠을 통해 공구축이 현재 가리키고 있는 방향으
로 공구를 이동할 수 있습니다 . 이 기능을 사용하는 경우는 다음과 같
습니다 .

 5 축 가공 프로그램의 프로그램 중단 도중 공구축에서 공구를 후퇴
시키려는 경우

수동 운전 모드에서 핸드휠 또는 외부 방향 키를 사용하여 기울어진 
공구로 가공하려는 경우

수동 틸팅을 선택하려면 3-D ROT 소프트 키를 누릅
니다 .

화살표 키를 사용하여 강조 표시를 Manual 
Operation[ 수동 운전 ] 메뉴 항목으로 이동합니다 .

현재 공구축 방향을 활성 가공 방향으로 활성화하려
면 TOOL AXIS[ 공구축 ] 소프트 키를 누릅니다 .

입력을 완료하려면 END 키를 누릅니다 .

틸팅 기능을 재설정하려면 " 작업면 기울이기 " 메뉴의 Manual 
Operation[ 수동 운전 ] 메뉴 항목을 비활성으로 설정합니다 .

 Move in tool-axis direction[ 공구 축 방향으로 이동 ] 기능이 활성
화되어 있는 경우에는 상태 표시에  기호가 나타납니다 .

이 기능은 기계 제작 업체에서 활성화해야 합니다 . 기계 
설명서를 참조하십시오 .

이 기능은 프로그램의 실행을 중단하고 축을 수동으로 이
동하려는 경우에도 사용할 수 있습니다 .



MDI( 수동 데이터 입력 )
를 통한 위치결정
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행 15.1간단한 가공 작업 프로그래밍 및 
실행

MDI( 수동 데이터 입력 ) 를 통한 위치결정 작동 모드는 간단한 가공 
방법이나 공구의 사전 위치결정 작업에 특히 유용합니다 . 이 작동 모
드를 사용하면 하이덴하인의 대화식 프로그래밍 형식이나 ISO 형식으
로 간단한 프로그램을 작성하여 즉시 실행할 수 있습니다 . TNC 의 고
정 사이클 , 터치 프로브 사이클 및 특수 기능 (SPEC FCT 키 ) 도 MDI 
작동 모드에서 사용할 수 있습니다 . TNC 가 자동으로 $MDI 파일로 프
로그램을 저장합니다 . MDI 를 통한 위치결정 작동 모드에서는 상태 
표시를 추가로 활성화할 수도 있습니다 .

MDI( 수동 데이터 입력 ) 를 통한 위치결정

MDI 를 통한 위치결정 작동 모드를 선택합니다 . 사용 
가능한 기능으로 $MDI 파일을 프로그래밍합니다 .

기계 시작 키를 눌러 프로그램 실행을 시작합니다 .

제한 :

FK 자유 윤곽 프로그래밍 , 프로그래밍 그래픽 및 프로그
램 실행 그래픽은 사용할 수 없습니다 .

$MDI 파일에 프로그램 호출 (%) 이 포함되어 있어서는 안 
됩니다 .
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단일 공작물에 깊이가 20mm 인 홀을 드릴링하려고 합니다 . 공작물을 
클램핑 및 정렬하고 데이텀을 설정하고 나면 드릴링 작업을 단지 몇 
줄로 프로그래밍하여 실행할 수 있습니다 .

먼저 직선 블록의 공구를 공작물 표면 위의 안전 거리 5mm 에서 홀 
중심 좌표에 사전 위치결정합니다 . 그런 다음 사이클 G200 을 사용하
여 홀을 드릴링합니다 .

직선 기능 : 226 페이지의 " 급속 이송으로 직선 이동 G00 이송 속도로 
직선 이동 G01 F" 참조 , 드릴링 사이클 : 사용 설명서 , 사이클 , 사이클 
200 드릴링 참조

�

�

�

�	

�	

%$MDI G71 *

N10 T1 G17 S2000 * 공구 호출 : 공구축 Z,

스핀들 속도 2,000rpm

N20 G00 G40 G90 Z+200 * 공구 후퇴 ( 급속 이송 )

N30 X+50 Y+50 M3 * 공구를 급속 이송으로 홀 위의 위치로 이동 

스핀들 설정

N40 G01 Z+2 F2000 * 홀 위 2mm 에 공구 위치결정

N50 G200 DRILLING * 사이클 G200 드릴링 정의

Q200=2 ; 안전 거리 홀 위의 공구 안전 거리

Q201=-20 ; 깊이 홀 깊이 ( 부호는 작업 방향 )

Q206=250 ; 절입 이송 속도 드릴링 이송 속도

Q202=10 ; 절입 깊이 후퇴 전 각 진입 깊이

Q210=0 ; 최정점에서 정지시간 칩 해제를 위한 정지 시간 ( 상면 )( 초 )

Q203=+0 ; 표면 좌표 공작물 표면 좌표

Q204=50 ;2 차 안전 거리 Q203 에 따라 사이클 종료 후 위치결정

Q211=0.5 ; 최저점에서 정지시간 홀 바닥면에서의 정지시간 ( 초 )

N60 G79 * 사이클 G200 펙킹 호출

N70 G00 G40 Z+200 M2 * 공구 후퇴

N9999999 %$MDI G71 * 프로그램 종료
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행 예 2: 로타리 테이블이 있는 기계에서 오정렬된 공작물 보정

터치 프로브를 사용하여 좌표계를 회전합니다 . 터치 프로브 사이클 사
용 설명서의 " 오정렬된 공작물 보정 " 섹션에서 " 수동 운전 및 핸드휠 
작동 모드의 터치 프로브 사이클 " 을 참조하십시오 .

회전 각도를 기록하고 기본 회전을 취소합니다 .

작동 모드를 선택하고 MDI 를 통해 위치결정합니다 .

로타리 테이블 축을 선택하고 기록해 둔 회전 각도와 
이송 속도를 입력합니다(예 : G01 G40 G90 C+2.561 
F50).

입력을 완료합니다 .

NC 시작 버튼을 누르면 테이블이 회전되면서 오정렬
이 보정됩니다 .



HEIDENHAIN iTNC 530 545

15
.1

 간
단

한
 가

공
 작

업
 프

로
그

래
밍

 및
 실

행$MDI 에서 프로그램 보호 및 삭제

$MDI 파일은 대개 일시적으로만 사용되는 간단한 프로그램을 위한 것
입니다 . 하지만 필요한 경우 아래 설명된 절차에 따라 프로그램을 저
장할 수도 있습니다 .

프로그램 작성 편집 작동 모드를 선택합니다 .

PGM MGT 키 ( 프로그램 관리 ) 를 눌러 파일 관리자
를 호출합니다 .

강조 표시를 $MDI 파일로 이동합니다 .

복사 소프트 키를 눌러 파일 복사 기능 선택합니다 .

현재 $MDI 파일의 내용을 저장할 이름을 입력합니
다 .

파일을 복사합니다 .

END 소프트 키를 눌러 파일 관리자를 닫습니다 .

$MDI 파일의 내용을 삭제하는 절차도 이와 비슷하지만 , 여기서는 파
일의 내용을 복사하는 대신 삭제 소프트 키를 사용하여 내용을 삭제합
니다 . 다음에 MDI 를 통한 위치결정 작동 모드를 선택하면 TNC 에서 
빈 $MDI 파일을 표시합니다 . 

추가 정보 : 127 페이지의 " 단일 파일 복사 " 참조 .

목적 파일 =

$MDI 파일을 삭제하려면 다음을 수행하십시오 .

MDI 를 통한 위치결정 작동 모드가 선택되어 있지 않아
야 합니다 ( 배경 작동 포함 ).

프로그램 작성 편집 모드에서 $MDI 파일을 선택하지 않
은 상태여야 합니다 .

홀
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픽 16.1그래픽

응용 분야

프로그램 실행 작동 모드 및 테스트 실행 모드에서 TNC 는 공작물의 
가공을 그래픽 방식으로 시뮬레이션합니다 . 소프트 키를 사용하여 다
음 중 원하는 시뮬레이션을 선택합니다 .

평면 뷰

 3 각법

 3D 뷰

TNC 그래픽에는 공작물이 원통형 엔드밀로 가공한 것처럼 표시됩니
다 . 공구 테이블이 활성 상태인 경우에는 구형 커터를 사용하여 가공 
작업을 시뮬레이션할 수도 있습니다 . 이렇게 하려면 공구 테이블에 
R2 = R 을 입력합니다 .

다음과 같은 경우에는 TNC 에 그래픽이 표시되지 않습니다 .

현재 프로그램의 공작물 정의가 유효하지 않은 경우

프로그램이 선택되지 않은 경우

특수 애플리케이션에 대한 그래픽 시뮬레이션

NC 프로그램은 정의된 공구 번호를 사용한 공구 호출을 포함하므로 
그래픽 시뮬레이션에 대한 공구 데이터를 자동으로 결정합니다 . 

공구 데이터가 필요하지 않은 특수 애플리케이션 ( 예 : 레이저 절삭 , 
레이저 드릴링 또는 워터젯 절삭 ) 의 경우 , 기계 파라미터 7315 - 
7317 을 설정할 수 있으므로 공구 데이터가 활성화되지 않은 경우에
도 TNC 에서 그래픽 시뮬레이션이 실행됩니다 . 그러나 , 항상 공구축 
방향 정의를 사용한 공구 호출이 필요합니다 ( 예 : G17). 공구 번호를 
입력할 필요가 없습니다 .

또한 새로운 3D 그래픽을 테스트 실행 모드에서 사용하면 
기울어진 작업면의 가공 작업은 물론 다면으로 된 가공 작
업도 그래픽으로 표시할 수 있습니다 . 단 , 이렇게 하려면 
다른 뷰에서 프로그램을 미리 시뮬레이션해야 합니다 . 이 
기능을 사용하려면 최소한 MC 422 B 하드웨어가 있어야 
합니다 . 이전 하드웨어 버전에서 테스트 그래픽의 속도를 
높이려면 MP7310 의 비트 5 를 1 로 설정해야 합니다 . 그
러면 3-D 그래픽 전용으로 구현되었던 기능이 비활성화됩
니다 .

TNC 그래픽에는 T 블록에서 프로그래밍된 반경 오버사이
즈 DR 이 표시되지 않습니다 .
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픽테스트 실행 속도 설정

프로그램을 시작하면 TNC 에서 시뮬레이션 속도 설정에 사용할 수 있
는 다음 소프트 키를 표시합니다 .

프로그램을 시작하기 전에 시뮬레이션 속도를 설정할 수도 있습니다 .

소프트 키 행 전환

시뮬레이션 속도를 설정하기 위한 기능을 선택합니다.

소프트 키를 사용하여 원하는 기능을 선택합니다 . 예
를 들어 테스트 실행 속도를 점차 늘립니다 .

" 가공 시간 표시 " 기능이 활성화되어 있는 경우에만 테스
트 실행 속도를 설정할 수 있습니다 (557 페이지의 " 스톱
워치 기능 활성화 " 참조 ). 그렇지 않으면 TNC 에서는 항
상 가능한 최고 속도로 테스트 실행을 실행합니다 .

전원 공급이 중단된 경우에도 사용자가 변경하기 전까지
는 가장 최근에 설정한 속도가 활성화된 상태로 유지됩니
다 .

기능 소프트 키

프로그램 실행 속도와 동일하게 테스트 실행을 수행
하며 , 이때 프로그래밍된 이송 속도가 고려됩니다 .

테스트 실행 속도를 점차 높입니다 .

테스트 실행 속도를 점차 줄입니다 .

가능한 최고 속도로 테스트 실행을 실행합니다 ( 기
본 설정 ).
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픽 표시 모드 개요

프로그램 실행 및 테스트 실행 작동 모드에서는 TNC 에 다음 소프트 
키가 표시됩니다 . 

프로그램 실행 중 제한

평면 뷰

가장 속도가 빠른 그래픽 표시 모드입니다 .

평면 뷰용 소프트 키를 누릅니다 .

깊이 표시와 관련하여 , 기억할 것 : 표면이 깊을 수록 , 
음영이 짙어집니다

뷰 소프트 키

평면 뷰

3 각법

3D 뷰

TNC 의 마이크로프로세서를 이미 복잡한 가공 작업에 사
용하고 있거나 대규모 영역을 가공 중인 경우에는 실행 중
인 프로그램을 그래픽으로 표시할 수 없습니다 . 예 : 대형 
공구로 수행하는 전체 영역 폼에 대한 다중경로 밀링을 예
로 들 수 있습니다 . 이 경우 TNC 에서는 그래픽을 중단하
고 그래픽 창에 ERROR[ 에러 ] 라는 텍스트를 표시하지만 
가공 프로세스는 계속됩니다 .

테스트 실행 그래픽에서 가공 중에는 멀티축 작업이 표시
되지 않습니다 . 이러한 경우에는 축을 표시할 수 없습니다
. 라는 에러 메시지가 그래픽 창에 표시됩니다 .

기계에 마우스가 있는 경우 마우스 포인터를 공작물 위에 
놓으면 상태 표시줄에 해당 공작물의 위치 깊이가 표시됩
니다 .
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픽3 각법

공작물 드로잉과 마찬가지로 파트도 평면 뷰와 2 개의 단면으로 표시
됩니다 . 왼쪽 하단에 있는 기호는 해당 표시가 ISO 5456-2 에 따른 첫 
번째 각도 투영인지 아니면 세 번째 각도 투영인지 (MP7310 을 사용
하여 선택 ) 를 나타냅니다 . 

이 표시 모드에서는 확대하기 위해 세부 정보를 분리할 수 있습니다
(555 페이지의 " 세부 확대 " 참조 ).

또한 해당 소프트 키를 사용하여 여러 단면 사이를 전환할 수 있습니
다 .

세 평면에서 투사용 소프트 키를 선택합니다 .

단면 이동 기능의 소프트 키가 나타날 때까지 소프트 
키를 전환합니다 .

단면 이동 기능을 선택합니다 . TNC 에 다음과 같은 소
프트 키가 표시됩니다 .

이동 중에 단면의 위치가 표시됩니다 .

단면은 공작물 중심의 작업면 및 상단면의 공구축에 배치되도록 기본 
설정됩니다 .

교선의 좌표

그래픽 창의 하단에는 공작물 데이텀 기준의 교선 좌표가 표시됩니다
. 여기에는 작업면의 좌표만 표시됩니다 . 이 기능은 MP7310 을 사용
하여 활성화됩니다 . 

기능 소프트 키

수직 단면을 오른쪽이나 왼쪽으로 이동합니
다 .

수직 단면을 앞쪽이나 뒤쪽으로 이동합니다
.

수평 단면을 위쪽이나 아래쪽으로 이동합니
다 .
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픽 3D 뷰

공작물이 3D 로 표시됩니다 . 해당 하드웨어가 있는 경우 고해상도 3D 
그래픽을 사용하면 TNC 에 기울어진 작업면의 가공 작업과 다면으로 
된 가공 작업도 표시할 수 있습니다 .

소프트 키를 통해 수직 및 수평축을 중심으로 3D 표시를 회전할 수 있
습니다 . TNC 에 마우스가 연결되어 있는 경우에는 마우스 오른쪽 버
튼을 누른 상태로 마우스를 끌어 이 기능을 수행할 수도 있습니다 .

공작물의 형태는 그래픽 시뮬레이션이 시작될 때 프레임 중첩을 통해 
나타낼 수 있습니다 .

테스트 실행 작동 모드에서는 확대하기 위해 세부 정보를 분리할 수 
있습니다 ( 555 페이지의 " 세부 확대 " 참조 ). 

 3D 뷰를 보려면 이 소프트 키를 누릅니다 . 소프트 키
를 두 번 눌러 고해상도 3D 그래픽으로 전환합니다 . 
이 전환 작업은 시뮬레이션이 완료된 후에만 수행할 
수 있습니다 . 고해상도 그래픽에 가공 중인 공작물 표
면이 자세하게 표시됩니다 .

3D 그래픽의 속도는 잇날 길이 ( 공구 테이블의 LCUTS 열
) 에 따라 달라집니다 .  LCUTS 가 0( 기본 설정 ) 으로 정의
되면 시뮬레이션에서는 잇날 길이를 무한대로 인식하여 
계산하므로 처리 시간이 길어집니다 .  LCUTS 를 정의하지 
않으려면 MP7312 의 값을 5 에서 10 사이로 설정합니다 . 
이렇게 하면 TNC 에서 내부적으로 잇날 길이를 MP7312
에서 계산되는 값에 공구 직경을 곱한 값으로 제한합니다 .
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픽3D 뷰 회전 및 확대 / 축소

회전 및 확대/축소 소프트 키가 나타날 때까지 소프트 
키 행을 전환합니다 .

회전 및 확대 / 축소 기능을 선택합니다 .

또한 3D 그래픽에 마우스를 사용하여 다음과 같은 기능들을 사용할 
수 있습니다 .

 3D 로 보이는 모델을 회전시키려면 : 오른쪽 마우스 버튼을 누른 상
태로 마우스를 이동합니다 . 그러면 현재 활성화된 공작물 방향 조
정을 보여 주는 좌표계가 표시됩니다 . 오른쪽 마우스 버튼을 놓으
면 공작물이 정의된 방향으로 조정됩니다 .

 표시된 모델을 이동시키기 위하여 : 가운데 마우스 버튼이나 휠 버튼
을 누른 상태로 마우스를 이동합니다 . 공작물이 해당 방향으로 이
동됩니다 . 가운데 마우스 버튼을 놓으면 공작물이 정의된 방향으로 
조정됩니다 .

 마우스를 사용하여 특정 영역 확대하기: 왼쪽 마우스 버튼을 계속 누
른 상태로 줌 창을 드래그합니다 . 필요한 경우 마우스를 가로나 세
로로 움직여서 줌 영역을 이동할 수 있습니다 . 왼쪽 마우스 버튼을 
놓으면 공작물의 정의된 영역이 확대됩니다 .

 마우스로 빠르게 확대 및 축소하려면 : 휠 버튼을 앞으로 또는 뒤로 
돌립니다 .

 마우스 오른쪽 버튼을 두 번 클릭하여 확대/축소 비율을 재설정합니
다 .

 SHIFT 키를 누르고 오른쪽 마우스 버튼을 두 번 클릭하여 확대/축소 
비율 및 회전 각도를 재설정합니다 . 

기능 소프트 키

수직축을 중심으로 5° 씩 회전

수평축을 중심으로 5° 씩 기울이기

뷰가 확대되면 TNC 의 그래픽 창 하단에 Z 
자가 표시됩니다 .

뷰가 축소되면 TNC 의 그래픽 창 하단에 Z 
자가 표시됩니다 .

프로그래밍한 크기로 이미지 재설정



554  Test Run 및 Program Run

16
.1

 그
래

픽 프레임 중첩 표시를 전환하면 공작물 영역이 설정 / 해제됩니다 .

 회전 및 확대 / 축소 소프트 키가 나타날 때까지 소프트 키 행을 전환
합니다 .

회전 및 확대 / 축소 기능을 선택합니다 .

 BLK FORM에 대한 프레임 표시: 블록 번호 표시/숨김 
소프트 키를 표시로 설정합니다 .

 BLK FORM에 대한 프레임 숨기기: 블록 번호 표시/숨
김 소프트 키를 숨김으로 설정합니다 .
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픽세부 확대

테스트 실행 모드와 프로그램 실행 모드에서는 모든 표시 모드의 세부 
정보를 확대할 수 있습니다 . 

이렇게 하려면 그래픽 시뮬레이션이나 프로그램 실행을 각각 먼저 정
지해야 합니다 . 세부 확대는 모든 표시 모드에서 항상 적용됩니다 . 

세부 확대 변경

소프트 키가 테이블에 나열됩니다 .

 필요한 경우 그래픽 시뮬레이션을 중단합니다 .

 테스트 실행 모드 또는 프로그램 실행 모드에서 소프트 키 행을 각
각 전환하여 세부 확대용 소프트 키가 표시되도록 합니다 . 

세부 확대용 소프트 키가 나타날 때까지 소프트 키 행
을 전환합니다 .

세부 확대용 기능을 선택합니다 .

해당 소프트 키를 눌러 공작물 표면을 선택합니다 ( 아
래 표 참조 ).

영역 폼을 축소하거나 확대하려면 - 또는 + 소프트 키
를 각각 누릅니다 .

 START[시작] 소프트 키를 눌러 테스트 실행 또는 프로
그램 실행을 다시 시작합니다 .RESET[ 재설정 ] + 
START[ 시작 ] 를 누르면 공작물 영역이 원래 상태로 
돌아갑니다 .

기능 소프트 키

왼쪽 / 오른쪽 공작물 표면 선택

앞쪽 / 뒤쪽 공작물 표면 선택

위쪽 / 아래쪽 공작물 표면 선택

영역 폼을 축소하거나 확대하도록 절삭 표
면 이동

분리된 세부를 선택합니다 .
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픽 세부 확대 시 커서 위치

세부 확대 중 TNC 에는 현재 분리된 축의 좌표가 표시됩니다 . 이 좌표
는 확대하기로 결정한 영역을 나타냅니다 . 슬래시 왼쪽에는 자세한 최
소 좌표 ( 최소점 ) 가 , 그 오른쪽에는 최고 좌표 ( 최대점 ) 가 표시됩니
다 .

그래픽 표시를 확대하면 그래픽 창의 오른쪽 하단에 MAGN 이 표시
됩니다 .

공작물 영역을 더 이상 확대하거나 축소할 수 없는 경우에는 그래픽 
창에 에러 메시지가 표시됩니다 . 에러 메시지를 지우려면 공작물 영
역을 축소하거나 확대하십시오 . 

그래픽 시뮬레이션 반복

파트 프로그램은 완성된 공작물이나 공작물의 정보를 선택하여 원하
는 횟수만큼 그래픽 방식으로 시뮬레이션할 수 있습니다 .

공구 표시

시뮬레이션 중에 평면 뷰 및 3 각법에 공구를 표시할 수 있습니다 . 
TNC 에서는 공구 테이블에 정의된 직경으로 공구를 표시합니다 .

기능 소프트 키

공작물을 마지막으로 표시되었던 세부 확대 수준으로 
복원합니다 .

가공된 공작물이나 공작물 영역이 BLK FORM을 통해 
프로그래밍되었을 때처럼 표시되도록 세부 확대를 재
설정합니다 . 

 WINDOW BLK FORM 소프트 키를 사용하면 전송 정보없
이도 세부 정보를 분리한 후에 표시된 공작물 영역을 원래 
프로그래밍했던 크기로 되돌릴 수 있습니다 .

기능 소프트 키

시뮬레이션 중에 공구 표시 안 함

시뮬레이션 중에 공구 표시 
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픽가공 시간 측정

프로그램 실행 작동 모드

타이머가 프로그램 시작에서 종료까지의 시간을 계산해 표시합니다 . 
타이머는 가공이 중단될 때마다 정지됩니다 . 

테스트 실행

TNC 가 시간 계산 시 다음을 고려합니다 .

이송 속도에서의 이송 이동

정지시간

기계 운동학 설정 ( 가속도 , 필터 설정 , 동작 제어 )

TNC 가 계산한 시간에는 개별 기계 공구에 따른 급속 이송 이동 및 시
간은 포함되지 않습니다 ( 예 : 공구 변경 ). 

" 가공 시간 계산 " 기능을 설정한 경우 프로그램에서 사용된 모든 공
구의 사용 시간이 나열되는 파일을 생성할 수 있습니다 (200 페이지의 
" 공구 사용 테스트 " 참조 ).

스톱워치 기능 활성화

스톱워치 기능 소프트 키가 나타날 때까지 소프트 키 
행을 전환합니다 .

스톱워치 기능을 선택합니다 .

소프트 키를 사용하여 원하는 기능(예: 표시된 시간 저
장 ) 을 선택합니다 .

스톱워치 기능 소프트 키

" 가공 시간 계산 " 기능을 활성화 ( 설정 ) 또는 비활
성화 ( 해제 ) 합니다 .

표시된 시간 저장

저장된 시간 및 
표시된 시간의 합계 표시

표시된 시간 지우기

테스트 실행 중에 TNC 에서는 새 G30/G31 이 평가되는 즉
시 가공 시간을 재설정합니다 .
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개요

프로그램 실행 작동 모드와 테스트 실행 모드에서는 파트 프로그램을 
페이지에 표시하기 위한 다음과 같은 소프트 키가 제공됩니다 . 

기능 소프트 키

프로그램에서 한 화면 뒤로 이동

프로그램에서 한 화면 앞으로 이동

프로그램의 시작 위치로 이동

프로그램의 끝으로 이동
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행16.3테스트 실행

응용 분야

테스트 실행 작동 모드에서 프로그램 및 프로그램 섹션을 시뮬레이션
하여 프로그램 실행 중에 발생하는 프로그래밍 에러를 줄일 수 있습니
다 . TNC 에서는 프로그램에 다음 사항이 있는지 여부를 승인합니다 . 

기하학적 비호환성

누락된 데이터

불가능한 이동

기계의 작업 공간 위반

충돌 모니터링 중인 구성 요소 간의 충돌 (DCM 소프트웨어 옵션이 
필요함 , 366 페이지의 " 테스트 실행 작동 모드에서의 충돌 모니터
링 " 참조 )

다음과 같은 기능도 사용할 수 있습니다 .

블록 단위 테스트 실행

원하는 블록에서 테스트 중단

옵션 블록 건너뛰기

그래픽 시뮬레이션용 기능

가공 시간 측정

추가 상태 표시

기계에 DCM( 동적 충돌 모니터링 ) 소프트웨어 옵션이 있
는 경우 실제로 파트를 가공하기 전에 테스트 실행 모드에
서 충돌을 확인할 수 있습니다 (366 페이지의 " 테스트 실
행 작동 모드에서의 충돌 모니터링 " 참조 ).
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행 충돌 위험 !

기계에서 수행하는 모든 이송 운동을 그래픽 방식으로 시
뮬레이션할 수 있는 것은 아닙니다 . 여기에는 다음과 같은 
항목이 포함됩니다 .

공구 변경 중의 이송 운동 ( 기계 제작 업체에서 해당 운
동을 공구 변경 매크로 또는 PLC 를 통해 정의한 경우 )

기계 제작 업체에서 M 기능 매크로에 정의한 위치결정 
이동

기계 제작 업체에서 PLC를 통해 수행하는 위치결정 이동

팔레트를 변경시키는 위치결정 이동

따라서 모든 새 프로그램에 대해 프로그램 테스트에서 에
러 메시지가 출력되지 않았으며 공작물이 손상되지 않은 
것처럼 보이는 경우에도 이러한 작업을 주의깊게 수행하
는 것이 좋습니다 .

공구를 호출하면 TNC 는 항상 다음 위치에서 프로그램 테
스트를 시작합니다 .

정의된 공작물 영역 중앙에 있는 작업면

공구축의 BLK FORM 에 정의된 MAX점 1mm 위의 위치

동일한 공구를 호출하는 경우 공구 호출 전에 마지막으로 
프로그래밍된 위치에서 프로그램 시뮬레이션이 재개됩니
다 . 

프로그램 실행 중에 동작을 확실하게 수행하려면 공구 변
경 후에 TNC 에서 충돌 없이 공구를 가공용으로 배치할 수 
있는 위치로 공구를 이동해야 합니다 .

기계 제작 업체에서 테스트 실행 작동 모드를 위해 공구 변
경 매크로를 정의할 수도 있습니다 . 이 매크로는 기계의 
정확한 동작을 시뮬레이션합니다 . 기계 공구 설명서를 참
조하십시오 .
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행테스트 실행

중심 공구 파일이 활성 상태인 경우 테스트 실행을 실행하려면 공구 
테이블이 활성 상태 ( 상태 S) 여야 합니다 . 테스트 실행 작동 모드에서 
파일 관리자 (PGM MGT) 를 통해 공구 테이블을 선택합니다 . 

MOD 기능 작업 공간의 영역을 사용하면 테스트 실행용으로 작업 공
간 모니터링을 활성화할 수 있습니다 603 페이지의 " 작업 공간에 공
작물 영역 표시 " 참조 . 

테스트 실행 작동 모드를 선택합니다 .

  PGM MGT 키를 사용하여 파일 관리자를 호출하고 테
스트할 파일을 선택하거나 다음을 수행합니다 . 

프로그램 시작 부분으로 이동 :  GOTO 키로 0 을 선택
하고 ENT 키로 입력 내용을 확인합니다 .

그러면 TNC 에 다음과 같은 소프트 키가 표시됩니다 .

고정 사이클 내에서도 테스트 실행을 중단했다가 원하는 지점에서 계
속할 수 있습니다 . 테스트를 계속하려는 경우 다음 작업을 수행해서
는 안 됩니다 .

화살표 키 또는 GOTO 키를 사용하여 다른 블록 선택

프로그램 변경

작동 모드 전환

새 프로그램 선택

기능 소프트 키

빈 폼 재설정 및 전체 프로그램 테스트

전체 프로그램 테스트

각 프로그램 블록을 개별적으로 테스트

테스트 실행 중지 ( 테스트 실행을 시작한 후에만 소프
트 키가 나타남 )



562  Test Run 및 Program Run

16
.3

 테
스

트
 실

행 특정 블록까지 테스트 실행 실행

 STOP AT N[N 에서 정지 ] 기능을 사용하는 경우 블록 번호가 N 인 블
록까지 테스트가 실행됩니다 .

 테스트 실행 작동 모드에서 프로그램 시작 부분으로 이동합니다 .

 "Test Run up to a specific block"[특정 블록까지 테스트 실행]:을 선
택합니다 . STOP AT N[N 에서 정지 ]  소프트 키를 누릅니다 .

N 에서 정지 : 정지할 블록 번호를 입력합니다 .

프로그램 : 선택한 블록 번호가 지정된 블록이 들어 있
는 프로그램의 이름을 입력합니다 . 그러면 선택한 프
로그램의 이름이 표시됩니다 . PGM CALL 을 사용하
여 호출한 프로그램에서 테스트 실행을 중단하려면 
이 이름을 입력해야 합니다 .

시작 위치: P에서 시작:  점 테이블에서 시작하려는 경
우 시작할 행 번호를 여기에 입력합니다 .

테이블 ( 점 ):  점 테이블에서 시작하려는 경우 시작할 
점 테이블의 이름을 여기에 입력합니다 .

반복 : N 이 프로그램 섹션 반복에 있는 경우에는 실행
할 반복 횟수를 입력합니다 .

프로그램 섹션을 테스트하려면 START[ 시작 ] 소프트 
키를 누릅니다 . 그러면 입력한 블록까지 프로그램이 
테스트됩니다 .
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행테스트 실행용 운동학 선택

이 기능을 사용하여 활성 기계 운동학과 일치하지 않는 운동학의 프로
그램을 테스트할 수 있습니다 ( 예 : 헤드 변경 또는 이송 범위 전환을 
사용한 가공 ).

기계 제작 업체가 기계에 다른 운동학 구성을 저장한 경우 MOD 기능
을 사용하여 이러한 운동학 구성 중 하나를 활성화하고 테스트 실행에 
사용할 수 있습니다 . 활성 기계 운동학은 변경되지 않습니다 .

테스트 실행 작동 모드를 선택합니다 .

테스트할 프로그램을 선택합니다 .

MOD 기능 선택

팝업 창에 사용할 수 있는 운동학 구성이 표시됩니다
( 필요한 경우 소프트 키 행 전환 ).

화살표 키를 사용하여 원하는 운동학 구성을 선택하고 
ENT 키를 눌러 선택을 확인합니다 .

이 기능은 기계 제작 업체에서 활성화해야 합니다 .

컨트롤 전원을 켜면 기계 운동학은 항상 테스트 실행 모드
로 활성화됩니다 . 컨트롤을 켠 후 테스트 실행에 사용할 
운동학을 선택합니다 .

키워드 kinematic을 사용하여 운동학 구성을 선택한 경우 
TNC 는 기계 운동학 및 테스트 운동학을 전환합니다 .
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수동으로 기계축을 설정하여 작업면을 정의하려는 기계에서 이 기능
을 사용할 수 있습니다 .

테스트 실행 작동 모드를 선택합니다 .

테스트할 프로그램을 선택합니다 .

MOD 기능 선택

작업면을 정의하기 위한 메뉴를 선택합니다 .

이 기능을 활성화 또는 비활성화하려면 ENT 키를 누
릅니다 .

기계 작동 모드에서 활성 회전축 좌표를 사용합니다 . 
또는

화살표 키를 사용하여 원하는 회전축에 강조 표시를 
위치시키고 TNC 가 시뮬레이션에서 사용할 회전축 
값을 입력합니다 .

이 기능은 기계 제작 업체에서 활성화해야 합니다 .

기계 제작 업체가 이 기능을 설정한 경우 사용자가 새 프
로그램을 선택할 때 TNC 가 " 작업면 기울이기 " 기능을 비
활성화하지 않습니다 .

 T 블록이 포함되지 않은 프로그램을 시뮬레이션하는 경
우 수동 운전 모드에서 수동 프로빙을 위해 활성화한 축이 
공구축으로 사용됩니다 .

테스트 실행에서 활성화된 운동학이 테스트하려는 프로그
램에 적합한지 확인해야 합니다 . 그렇지 않으면 TNC 에 
에러 메시지가 출력될 수 있습니다 .
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애플리케이션

프로그램 실행 , 전체 시퀀스 작동 모드에서는 파트 프로그램이 종료
될 때까지 또는 프로그램을 정지할 때까지 계속 실행됩니다 .

반 자동 프로그램 실행 작동 모드에서는 기계의 START[ 시작 ] 버튼을 
눌러 각 블록을 개별적으로 시작해야 합니다 .

프로그램 실행 작동 모드에서 다음 TNC 기능을 사용할 수 있습니다 .

프로그램 실행 중단

특정 블록에서 프로그램 실행 시작

옵션 블록 건너뛰기

공구 테이블 TOOL.T 편집

Q 파라미터 확인 및 변경

핸드휠 위치결정 중첩

그래픽 시뮬레이션용 기능

추가 상태 표시
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준비

1 기계 테이블에 공작물 클램핑

2 데이텀 설정

3 필요한 테이블 및 팔레트 파일 ( 상태 M) 선택

4 파트 프로그램 ( 상태 M) 선택

자동 프로그램 실행

 기계의 START[시작] 버튼을 사용하여 파트 프로그램을 시작합니다.

반 자동 프로그램 

 기계의 START[시작] 버튼을 사용하여 파트 프로그램의 각 블록을 개
별적으로 시작합니다 .

무시 노브를 사용하여 이송 속도 및 스핀들 속도를 조정할 
수 있습니다 .

 FMAX 소프트 키를 사용하면 NC 프로그램을 시작하는 경
우 이송 속도를 줄일 수 있습니다 . 감속은 모든 급속 이송 
및 이송 속도 이동에 적용됩니다 . 기계를 껐다가 켜면 입
력한 값이 더 이상 적용되지 않습니다 . 전원을 켠 후 개별
적으로 정의한 최고 이송 속도를 재설정하려면 해당 값을 
다시 입력해야 합니다 .

프로그램 실행을 시작하기 전에 모든 축을 참조했는지 확
인합니다 . 그렇지 않을 경우 TNC 가 참조되지 않은 축을 
갖는 NC 블록에 도달하는 즉시 가공이 중단됩니다 . 
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다음과 같은 여러 가지 방법을 통해 프로그램 실행을 중단할 수 있습
니다 .

프로그래밍된 중단

기계 STOP[ 정지 ] 버튼을 누릅니다 .

반 자동 프로그램 실행으로 전환

제어되지 않는 축 프로그래밍 ( 카운터축 )

TNC 에서 프로그램 실행 중에 에러를 등록하면 가공 프로세스가 자동
으로 중단됩니다 . 

프로그래밍된 중단

파트 프로그램에서 직접 중단을 프로그래밍할 수 있습니다 . TNC 에서
는 다음 항목 중 하나를 포함하는 블록에서 프로그램 실행을 중단합니
다 .

G38 ( 보조 기능 포함 및 제외 )

보조 기능 M0, M2 또는 M30

보조 기능 M6 ( 기계 제작 업체에서 정의 )

기계  STOP[ 정지 ] 버튼을 사용하여 가공 프로세스 중단

  STOP[ 정지 ] 버튼을 누릅니다 . TNC 가 현재 실행 중인 블록은 완료
되지 않습니다 . 상태 표시의 별표가 깜박입니다 .

 가공 프로세스를 중단하려면 INTERNAL STOP[내부 정지] 소프트 키
를 눌러 TNC 를 재설정하면 상태 표시의 별표가 꺼집니다 . 이 경우 
프로그램을 시작 부분부터 다시 시작해야 합니다 .
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니다 .

프로그램 실행 , 전체 시퀀스 작동 모드에서 실행 중인 프로그램을 프
로그램 실행 , 싱글 블록 모드로 전환하여 중단할 수 있습니다 . TNC 에
서는 현재 블록의 끝에서 가공 프로세스를 중단합니다 .

중단 후 프로그램 내 점프

 INTERNAL STOP[ 내부 정지 ] 기능으로 프로그램 실행이 중단될 경우 
TNC 가 현재 가공 상태를 기억합니다 . 일반적으로 NC 시작을 사용하
여 가공을 재개할 수 있습니다 .  GOTO 키를 사용하여 다른 프로그램 
라인을 선택할 경우 TNC 가 모달 기능 ( 예 : M136) 을 재설정하지 않
습니다 . 그러면 잘못된 이송 속도와 같이 원치 않는 효과를 가져올 수 
있습니다 .

충돌 위험 !

GOTO 기능을 사용한 프로그램 점프는 모달 기능을 재설
정하지 않음에 유의하십시오 .

프로그램을 중단 후 재시작하려면 항상 PGM MGT 키로 
프로그램을 선택하십시오 .
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TNC 에서는 기계 제작 업체에서 개방형 루프축 ( 카운터축 ) 으로 정의
한 위치결정 블록에서 축을 프로그래밍하는 즉시 프로그램 실행을 자
동으로 중단합니다 . 이러한 상황에서는 개방형 루프축을 수동으로 원
하는 위치로 이동할 수 있습니다 . TNC 의 왼쪽 창에는 해당 블록에서 
프로그래밍된 모든 공칭 위치가 표시됩니다 . 개방형 루프축의 경우 
TNC 에서 남은 거리가 추가로 표시됩니다 .

모든 축이 올바른 위치에 배치되는 즉시 NC 시작을 사용하여 프로그
램 실행을 재개할 수 있습니다 .

  원하는 축 순서를 선택하고 NC 시작을 사용하여 각 
순서를 시작합니다 . 개방형 루프축을 수동으로 배치
합니다 . 그러면 TNC 에 해당 축의 공칭 위치까지 남
은 거리가 표시됩니다 (576 페이지의 " 윤곽으로 돌아
가기 " 참조 ).

필요한 경우 폐쇄형 루프축을 기울어진 좌표계에서 이
동할 것인지 , 기울어지지 않은 좌표계에서 이동할 것
인지를 선택합니다 .

필요한 경우 핸드휠이나 축 방향 버튼을 사용하여 폐
쇄형 루프축을 이동합니다 .

이 기능은 기계 제작 업체에서 조정해야 합니다 . 기계 설
명서를 참조하십시오 .
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중단된 동안 수동 운전 모드에서와 같은 방법으로 기계축을 이동할 수 
있습니다 . 

응용 예 : 
공구 파손 후 스핀들 후퇴

 가공 중단

 외부 방향 키 활성화:  MANUAL TRAVERSE[수동 이송] 소프트 키를 
누릅니다 .

 필요한 경우 3D ROT 소프트 키를 눌러 이송을 실행할 좌표계를 활
성화합니다 .

 기계축 방향 키를 사용하여 축을 이동합니다 .

충돌 위험 !

작업면이 기울어진 상태일 때 프로그램 실행을 중단하면 
좌표계를 기울어진 상태와 기울어지지 않은 상태 간에 전
환할 수 있을 뿐 아니라 3-D ROT 소프트 키를 눌러 활성 
공구축 방향으로도 전환할 수 있습니다 .

그러면 TNC 에서 윤곽으로 되돌리는 축 방향 버튼 , 전자 
핸드휠 및 위치결정 논리의 기능을 평가합니다 . 공구를 후
퇴시킬 때는 올바른 좌표계가 활성 상태여야 하며 3D-ROT 
메뉴에서 틸팅축의 각도 값을 입력해야 합니다 ( 필요한 경
우 ).

일부 기계의 경우에는 기계 START[ 시작 ] 다음에 
MANUAL TRAVERSE[ 수동 이송 ] 소프트 키를 눌러 축 방
향 키를 활성화해야 할 수 있습니다 . 기계 설명서를 참조
하십시오 .

기계 제작 업체에서는 프로그램 중단 중에 축을 항상 현재 
활성 상태인 ( 기울어지거나 기울어지지 않은 ) 좌표계에서 
이동하는지 여부를 정의할 수 있습니다 . 기계 설명서를 참
조하십시오 .
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서브프로그램이나 프로그램 섹션 반복을 실행하는 동안 프로그램 실
행을 중단하는 경우에는 RESTORE POS AT N[N 에서 위치 복원 ] 기능
을 사용하여 프로그램 실행이 중단된 위치로 돌아옵니다 .

프로그램 실행이 중단되면 TNC 에서는 다음 항목을 저장합니다 .

마지막으로 정의한 공구의 데이터

활성 좌표 변환 ( 예 : 데이텀 이동 , 회전 , 좌우 대칭 )

마지막으로 정의한 원 중심의 좌표 

중단되어 있는 동안 수동 기계 축 위치결정 후 저장된 데이터를 사용
하여 공구를 윤곽으로 되돌립니다 (RESTORE POSITION[ 위치 복원 ] 
소프트 키 ). 

 START[ 시작 ] 버튼을 사용하여 프로그램 실행 재개

다음 방법 중 하나로 프로그램이 중단된 경우 기계의 START[ 시작 ] 버
튼을 눌러 프로그램 다시 실행할 수 있습니다 . 

Machine STOP[ 기계 정지 ] 버튼을 누름

프로그래밍된 중단 

에러 발생 이후 프로그램 실행 재개

 에러의 원인을 해결합니다 .

 화면에서 에러 메시지를 지웁니다 .  CE 키를 누릅니다 .

 프로그램을 다시 시작하거나 중단된 위치에서 재개합니다 .

컨트롤 소프트웨어 충돌 후

 2 초 동안 END 키를 누르고 있습니다 . 그러면 TNC 시스템이 다시 시
작됩니다 .

 에러의 원인을 해결합니다 .

 재시작

에러를 해결할 수 없는 경우에는 에러 메시지를 기록해 두고 서비스 
담당자에게 문의하십시오 .

고정된 사이클에서 프로그램 실행을 중단하는 경우 사이
클 시작 부분부터 프로그램을 재개해야 합니다 . 따라서 일
부 가공 작업이 반복되는 경우도 있습니다 .

저장된 데이터는 재설정할 때까지 ( 예 : 새 프로그램 선택
) 활성화된 상태로 유지됩니다 .
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 RESTORE POS AT N[N 에서 위치 복원 ] 기능 ( 블록 스캔 ) 을 사용하
면 원하는 블록에서 파트 프로그램을 시작할 수 있습니다 . 그러면 
TNC 에서는 해당 점까지 프로그램 블록을 스캔합니다 . 가공은 그래픽 
방식으로 시뮬레이션할 수 있습니다 . smarT.NC 점 테이블 (.HP) 내의 
가공 위치에서 시작하는 경우 소프트 키를 사용하여 그래픽 지원을 통
해 시작 위치를 선택할 수 있습니다 . 파일 확장자 .PNT 가 있는 점 테
이블 내의 가공 위치에서 시작할 경우 TNC 는 그래픽 지원을 제공하
지 않습니다 . 단 , 점을 시작 위치로 선택할 수 있는 점 번호를 사용할 
수 있습니다 .

 INTERNAL STOP[ 내부 정지 ] 키를 사용하여 파트 프로그램을 중단한 
경우 TNC 에서는 미드 프로그램 시작을 위해 중단된 블록 N 을 자동
으로 제공합니다 .

다음 목록의 조건 중 하나에 의해 프로그램이 중단된 경우에는 중단 
지점이 저장됩니다 .

비상 정지

전원 중단

컨트롤 소프트웨어 충돌

미드 프로그램 시작 기능을 호출한 후에는 SELECT LAST BLOCK[ 마지
막 블록 선택 ] 소프트 키를 눌러 중단 지점을 재활성화하고 NC 시작
을 통해 해당 지점에 접근할 수 있습니다 . TNC 를 다시 켜면 NC 
program canceled[NC 프로그램이 취소됨 ] 이라는 메시지가 표시됩
니다 .

기계 제작 업체에서 RESTORE POS AT N[N 에서 위치 복
원 ] 기능을 활성화 및 조정해야 합니다 . 기계 설명서를 참
조하십시오 .
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다 .

모든 필요한 프로그램 , 테이블 및 팔레트 파일은 프로그램 
실행 작동 모드 ( 상태 M) 에서 선택해야 합니다 .

프로그램의 시작 블록 앞에 프로그래밍된 중단 (M00 또
는 STOP) 이 포함되어 있으면 블록 스캔이 중단됩니다 . 
블록 스캔을 계속하려면 기계의 START[ 시작 ] 버튼을 누
릅니다 . 

참고로 프로그래밍된 중단 (M00 또는 STOP) 바로 뒤의 반
경 보정 윤곽에 미드 프로그램이 있으면 윤곽이 손상될 수 
있습니다 . STOP 블록 뒤의 프로그래밍된 윤곽과 STOP 블
록 앞의 프로그래밍된 윤곽 사이에서는 TNC 가 연결을 설
정할 수 없습니다 .  

블록 스캔이 완료된 이후에 RESTORE POSITION[ 위치 복
원 ] 을 사용하여 공구를 계산된 위치로 되돌립니다 .

공구를 호출하고 이후 위치결정 블록에 도달할 때까지는 
공구 길이 보정이 적용되지 않습니다 . 이는 또한 공구 길
이를 변경한 경우에만 적용됩니다 .

미드 프로그램 시작 중에는 보조 기능 M142 ( 모달 프로
그램 정보 삭제 ) 및 M143 ( 기본 회전 삭제 ) 을 사용할 수 
없습니다 .

중첩된 프로그램으로 작업 중인 경우에는 MP7680 을 사
용하여 블록 스캔이 주 프로그램의 블록 0 에서 시작되는
지 , 아니면 마지막으로 중단된 프로그램의 블록 0 에서 시
작되는지를 정의할 수 있습니다 .

 3-D ROT 소프트 키를 사용하면 좌표계를 기울어진 상태
와 기울어지지 않은 상태 간에 전환하여 시작 위치를 이동
할 수 있습니다 .

팔레트 테이블에서 블록 스캔 기능을 사용하려는 경우에
는 팔레트 테이블에서 화살표 키로 미드 프로그램 시작을 
수행할 프로그램을 선택합니다 . 그런 다음 RESTORE POS 
AT N[N 에서 위치 복원 ] 소프트 키를 누릅니다 .

그러면 미드 프로그램 시작의 모든 터치 프로브 사이클을 
건너뛰므로 , 이러한 사이클에서 기록되는 결과 파라미터
가 비어 있을 수 있습니다 .

미드 프로그램 시작 중에는 M142/M143 및 M120 기능을 
사용할 수 없습니다 .

미드 프로그램이 시작되기 전에 프로그램 실행 중 M118 
( 핸드휠 중첩 ) 을 사용하여 수행한 이송 이동을 삭제합니
다 .
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안전을 위해 블록 스캔 후에 시작 위치로 이동할 때는 항
상 거리를 확인하십시오 .

M128 을 포함한 프로그램에서 미드 프로그램을 시작하는 
경우 필요에 따라 보정 이동이 수행됩니다 . 보정 이동은 
접근 이동과 중첩됩니다 .

공구 중심 팔레트 가공과 미드 프로그램 시작은 함께 사용
할 수 없습니다 . 재입력은 아직 가공되지 않은 공작물에서
만 가능합니다 .
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GOTO 0 을 입력합니다 .

미드 프로그램 시작을 선택합니다 .  MID-PROGRAM 
STARTUP[ 미드 프로그램 시작 ] 소프트 키를 누릅니
다 .

블록 번호 : 블록 스캔을 종료할 블록 번호를 입력합니
다 .

프로그램 이름: 시작하려는 프로그램의 이름을 입력합
니다 . PGM CALL 을 사용하여 호출된 프로그램을 시
작하려는 경우에만 변경이 필요합니다 .

점 인덱스 :  Start-up at N[N에서 시작] 필드에 CYCL 
CALL PAT 블록이 포함된 블록 번호를 입력한 경우 , 
TNC 가 File preview[ 파일 미리보기 ] 필드에 점 패턴
을 그래픽으로 표시합니다 .  NEXT ELEMENT[ 다음 요
소 ] 또는 PREVIOUS ELEMENT[ 이전 요소 ] 소프트 키
를 사용하면 현재 미리보기 창이 표시되어 있는 경우 
그래픽 지원을 통해 시작 위치를 선택할 수 있습니다
( PREVIEW[ 미리보기 ] 소프트 키를 ON 으로 설정 ).

반복 : 블록 N 이 프로그램 섹션 반복 또는 반복 실행되
는 서브프로그램에 있는 경우 블록 스캔에서 계산되
는 반복 횟수를 입력합니다 .

미드 프로그램 시작 시: 기계 START[시작] 버튼을 누릅
니다 .

윤곽 접근 ( 다음 섹션 참조 )

GOTO 키를 사용하여 프로그램 시작

충돌 위험 !

 GOTO 키를 누르고 프로그램에서 이동할 블록 번호를 입
력하면 TNC 와 PLC 모두 안전한 시작을 보장하는 어떤 기
능도 실행하지 않습니다 .

GOTO 블록 번호 키를 사용하여 서브프로그램으로 이동한 
경우 TNC 는 서브프로그램의 끝을 건너뜁니다 (G98 L0)! 
이러한 경우에는 항상 미드 프로그램 시작 기능을 사용해
야 합니다 . 
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 RESTORE POSITION[ 위치 복원 ] 기능을 사용하면 다음 상황에서 공
작물 윤곽을 되돌릴 수 있습니다 .

  INTERNAL STOP[ 내부 정지 ] 기능을 사용하여 수행하지 않은 프로
그램 중단 도중 기계 축을 이동한 후에 윤곽으로 되돌리는 경우

  RESTORE POS AT N[N 에서 위치 복원 ] 을 사용한 블록 스캔 이후 윤
곽으로 되돌리기 ( 예 : INTERNAL STOP[ 내부 정지 ] 를 사용한 중단 
이후 )

기계에 따라 프로그램 중단 도중 제어 루프를 연 후에 축의 위치 변
경

위치결정 블록에 개방형 루프축도 프로그래밍되어 있는 경우 (569
페이지의 " 제어되지 않는 축 프로그래밍 ( 카운터축 )" 참조 )

 윤곽으로 돌아가기를 선택하려면 RESTORE POSITION[ 위치 복원 ] 
소프트 키를 누릅니다 .

 필요한 경우 기계 상태 복원

 화면에 나타나는 순서대로 축을 이동하려면 NC 시작 버튼을 누릅니
다 . 또는 

 임의의 순서로 축을 이동하려면 RESTORE X[X 복원 ], RESTORE Z[Z 
복원 ] 등의 소프트 키를 누르고 기계의 START[ 시작 ] 버튼을 눌러 
각 축을 활성화합니다 .

 가공을 재개하려면 기계의 START[ 시작 ] 버튼을 누릅니다 .
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응용

프로그램 실행 작동 모드에서 AUTOSTART[ 자동 시작 ] 소프트 키 ( 오
른쪽 위의 그림 참조 ) 를 사용하여 해당 작동 모드에서 현재 활성 상
태인 프로그램을 시작할 특정 시간을 정의할 수 있습니다 . 

시작 시간 입력 창을 표시합니다 ( 오른쪽 중간 그림 참
조 ).

시간(h:min:sec): 프로그램이 시작되는 날의 시간입니
다 .

날짜 (DD.MM.YYYY): 프로그램이 시작되는 날짜입니
다 .

프로그램을 활성화하려면 AUTOSTART[ 자동 시작 ] 소
프트 키를 ON 으로 설정합니다 .

자동 프로그램 시작 기능을 사용하려면 기계 공구 제작 업
체에서 특수하게 준비한 TNC 가 있어야 합니다 . 기계 설
명서를 참조하십시오 .
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응용 분야

테스트 실행 또는 프로그램 실행에서 슬래시 ("/") 로 시작하는 블록을 
건너뛸 수 있습니다 . 

슬래시로 시작하는 블록을 제외하고 프로그램을 실행 
또는 테스트하려면 해당 소프트 키를 ON 으로 설정합
니다 .

슬래시로 시작하는 블록을 포함하여 프로그램을 실행 
또는 테스트하려면 해당 소프트 키를 OFF 로 설정합
니다 .

슬래시 (/) 문자 지우기

  프로그램 작성 편집 모드에서 문자를 지울 블록을 선택합니다 .

슬래시 (/) 문자 지우기

이 기능은 TOOL DEF 블록에는 사용할 수 없습니다 .

컨트롤은 정전 후 가장 최근에 선택한 설정으로 되돌아갑
니다 .
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응용 분야

TNC 에서는 M1 을 포함한 블록에서 프로그램 실행을 중단합니다 . 프
로그램 실행 모드에서 M1 을 사용하면 필요한 경우 스핀들 또는 절삭
유가 해제되지 않습니다 . 자세한 내용은 기계 공구 설명서를 참조하
십시오 .

  M1을 포함하는 블록에서 프로그램 실행 또는 테스트 
실행을 중단하지 마십시오 . 소프트 키를 OFF 로 설정
합니다 .

  M1을 포함하는 블록에서 프로그램 실행 또는 테스트 
실행을 중단합니다 . 소프트 키를 ON 으로 설정합니
다 .

시험  주행 작동 모드에서는 M1 이 작동하지 않습니다 . 
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MOD 기능을 사용하여 입력 및 표시 내용을 추가할 수 있습니다 . 사
용 가능한 MOD 기능은 선택한 작동 모드에 따라 달라집니다 .

MOD 기능 선택

MOD 기능을 변경할 작동 모드를 호출합니다 .

MOD 기능을 선택하려면 MOD 키를 누릅니다. 오른쪽 
그림은 프로그램 작성 편집 모드 ( 오른쪽 상단 그림 ), 
테스트 실행 모드 ( 오른쪽 하단 그림 ) 및 기계 작동 
모드 ( 다음 페이지 그림 참조 ) 에서 표시되는 일반적
인 화면 메뉴입니다 .

설정 변경

 화살표 키를 사용하여 표시된 메뉴에서 원하는 MOD 기능을 선택합
니다 .

선택한 기능에 따라 다음과 같은 세 가지 방식으로 설정을 변경할 수 
있습니다 .

숫자값을 직접 입력합니다 ( 예 : 이송 범위 한계 결정 시 ).

 ENT 키를 눌러 설정을 변경합니다 ( 예 : 프로그램 입력 설정 시 ).

선택 창을 통해 설정을 변경합니다 . 특정 설정에 대한 내용이 두 개 
이상인 경우 GOTO 키를 눌러 해당 내용이 모두 나열된 창을 중첩
시킬 수 있습니다 . 원하는 설정을 선택하려면 해당하는 숫자 키를 
직접 누르거나 ( 콜론 왼쪽 ), 화살표 키를 사용한 후 ENT 키를 누릅
니다 . 설정을 변경하지 않으려면 END 키를 사용하여 다시 창을 닫
습니다 .

MOD 기능 종료

 MOD 기능을 종료하려면 종료 키 또는 END 소프트 키를 누릅니다 .
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사용 가능한 기능은 임시로 선택한 작동 모드에 따라 달라집니다 .

프로그램 작성 편집 :

소프트웨어 번호 표시

코드 번호 입력

데이터 인터페이스 설정

진단 기능 ( 해당하는 경우 )

기계별 사용자 파라미터 ( 해당하는 경우 )

도움말 파일 표시 ( 제공된 경우 )

기계 역학 선택 ( 해당하는 경우 )

서비스 팩 불러오기

시간대 설정

파일 시스템 확인 시작

HR 550 무선 핸드휠 구성

사용권 정보

호스트 컴퓨터 작업

테스트 실행 :

소프트웨어 번호 표시

코드 번호 입력

데이터 인터페이스 설정

작업 공간에 공작물 영역 표시

기계별 사용자 파라미터 ( 해당하는 경우 )

도움말 파일 표시 ( 제공된 경우 )

기계 역학 선택 ( 해당하는 경우 )

 3D ROT 기능 설정 ( 해당하는 경우 )

시간대 설정

사용권 정보

호스트 컴퓨터 작업
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소프트웨어 번호 표시

설치된 옵션의 코드 번호 표시

위치 표시 선택

측정 단위 (mm/inch) 정의

MDI 용 프로그래밍 언어 설정

실제 위치 캡처를 위한 축 선택

축 이송 한계값 설정

기준점 표시

작동 시간 표시

도움말 파일 표시 ( 제공된 경우 )

시간대 설정

기계 역학 선택 ( 해당하는 경우 )

사용권 정보
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응용 분야

MOD 기능을 선택하면 TNC 화면에 다음과 같은 소프트웨어 번호가 
표시됩니다 .

NC: NC 소프트웨어 번호 ( 하이덴하인에서 관리 )

 PLC: PLC 소프트웨어 번호 및 이름(해당 기계 제작 업체에서 관리)

 FCL(Feature Content Level): 컨트롤에 설치된 소프트웨어의 개
발 레벨 (10 페이지의 "FCL( 업그레이드 기능 )" 참조 ). TNC 에는 
FCL 이 없으므로 프로그래밍 스테이션에 --- 가 표시됩니다 .

DSP1-DSP3: 속도 컨트롤러 소프트웨어 번호 ( 하이덴하인에서 관
리 )

 ICTL1 및 ICTL3: 현재 컨트롤러 소프트웨어 번호(하이덴하인에서 
관리 )
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응용 분야

다음 기능을 사용하려면 TNC 에 코드 번호를 입력해야 합니다 .

또한 키워드 version 을 사용하여 현재 컨트롤의 모든 소프트웨어 번
호가 포함된 파일을 생성할 수 있습니다 .

 키워드 version 을 입력하고 ENT 키를 눌러 확인합니다 .

 화면에 현재 소프트웨어 번호가 모두 표시됩니다 .

 버전 개요를 종료하려면 END 키를 누릅니다 .

샘플 파일 복사

TNC 에는 다양한 파일 형식 ( 팔레트 파일 , 자유 정의 테이블 , 절삭 데
이터 테이블 등 ) 의 샘플 파일이 저장되어 있습니다 . TNC 파티션에서 
샘플 파일을 사용하려면 다음을 수행하십시오 .

 코드 번호 123 을 입력하고 ENT 키로 입력을 확인합니다 . 그러면 사
용자 파라미터가 열립니다 .

 MOD 키를 누릅니다 . 그러면 TNC 에서 다양한 정보를 표시합니다 .

 " 데이터 업데이트 " 소프트 키를 누릅니다 . TNC 가 소프트웨어 업데
이트 메뉴로 전환됩니다 .

 샘플 파일 복사 소프트 키를 누릅니다 . 그러면 TNC 가 이용 가용한 
모든 샘플 파일을 TNC 파티션으로 복사합니다 . TNC 가 이미 편집
된 샘플 파일 ( 예 : 절삭 데이터 테이블 ) 을 덮어쓰므로 주의하십시
오 .

 초기 화면으로 돌아가려면 END 키를 두 번 누릅니다 .

기능 코드 번호

사용자 파라미터 선택 및 샘플 파일 복사 123

이더넷 카드 구성 (Windows XP 를 사용한 
iTNC530 이 아닌 경우 )

NET123
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응용 분야

이 기능을 사용하면 TNC 소프트웨어를 간단하게 업데이트할 수 있습
니다 .

 프로그램 작성 편집 작동 모드를 선택합니다 .

 MOD 키를 누릅니다 .

 소프트웨어 업데이트를 시작하려면 "서비스 팩 불러오기" 소프트 키
를 누릅니다 . 그러면 업데이트 파일을 선택할 수 있는 팝업 창이 표
시됩니다 .

 화살표 키를 사용하여 서비스 팩을 저장할 디렉터리를 선택합니다 . 
ENT 키를 누르면 각각의 하위 디렉터리가 나타납니다 .

 파일을 선택하려면 선택한 디렉터리에서 ENT 키를 두 번 누릅니다 . 
그러면 디렉터리 창이 파일 창으로 전환됩니다 .

 업데이트 프로세스를 시작하려면 ENT 키를 눌러 파일을 선택합
니다 . 필요한 모든 파일의 압축이 풀린 후 컨트롤이 다시 시작됩
니다 . 이 과정을 수행하는 데 몇 분 정도 걸릴 수 있습니다 .

서비스 팩을 설치하기 전에 기계 제작 업체에 문의하십시
오 .

설치 절차가 완료되면 시스템이 다시 시작됩니다 . 서비스 
팩을 불러오기 전에 기계를 비상 정지 상태로 설정합니다 . 

서비스 팩을 가져올 네트워크 드라이브를 연결합니다 ( 아
직 연결되지 않은 경우 ).
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응용 분야

데이터 인터페이스를 설정하려면 RS-232/RS-422 설정 소프트 키를 
눌러 데이터 인터페이스 설정 메뉴를 호출합니다 .

RS-232 인터페이스 설정

RS-232 인터페이스의 작동 모드 및 변조 속도는 화면 왼쪽 상단에 입
력합니다 .

RS-422 인터페이스 설정

RS-422 인터페이스의 작동 모드 및 변조 속도는 화면 오른쪽 상단에 
입력합니다 .

외부 장치의 작동 모드 설정

변조 속도 설정

변조 속도 ( 데이터 전송 속도 ) 는 110~115,200baud 까지 설정할 수 
있습니다 .

" 모든 파일 전송 ", " 선택한 파일 전송 " 및 " 디렉터리 전
송 " 기능은 EXT 작동 모드에서 사용할 수 없습니다 .

외부 장치 작동 모드 기호

하이덴하인의 데이터 전송 소프트
웨어인 TNCremoNT 가 설치된 PC

FE1

하이덴하인 플로피 디스크 장치
FE 401 B
FE 401( 프로그램 번호 230626 03
에서 시작 )

FE1
FE1

프린터 , 스캐너 , 천공기 , 
PC(TNCremoNT 가 설치되지 않음 ) 
등의 타사 장치

EXT1, EXT2
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이 기능은 데이터 전송 대상을 설정합니다 .

응용 분야 :

Q 파라미터 기능 FN15 로 값 전송

Q 파라미터 기능 FN16 으로 값 전송

프린트 기능을 사용할지 , 아니면 프린트 테스트 기능을 사용할지 여
부는 TNC 작동 모드에 따라 달라집니다 .

프린트 및 프린트 테스트 기능은 다음과 같이 설정할 수 있습니다 .

파일 이름

TNC 작동 모드 전송 기능

프로그램 실행 , 싱글 블록 프린트

프로그램 실행 , 전체 시퀀스 프린트

테스트 실행 프린트 테스트

기능 경로

RS-232 를 통해 데이터 출력 RS232:\....

RS-422 를 통해 데이터 출력 RS422:\....

TNC 하드 디스크에 데이터 저장 TNC:\....

TNC 로 연결되는 서버에 데이터 
저장

servername:\....

FN15/FN16 으로 프로그램과 동
일한 디렉터리에 데이터 저장

없음

데이터 작동 모드 파일 이름

D15 값 포함 프로그램 실행 %FN15RUN.A

D15 값 포함 테스트 실행 %FN15SIM.A
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TNC 에서 파일을 주고받으려면 하이덴하인 TNCremoNT 데이터 전송 
소프트웨어를 사용하는 것이 좋습니다 . TNCremoNT 를 사용하면 시
리얼 인터페이스 또는 이더넷 인터페이스를 통해 하이덴하인의 모든 
컨트롤과 데이터를 주고받을 수 있습니다 .

TNCremoNT 시스템 요구 사항 :

 486 이상의 프로세서가 탑재된 PC

Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, Windows 2000, 
Windows XP, Windows Vista 운영 체제

 16MB RAM

 5MB 이상의 하드 디스크 여유 공간

사용 가능한 시리얼 인터페이스 또는 TCP/IP 네트워크 연결

Windows 에서 설치

 파일 관리자 (탐색기 ) 에서 SETUP.EXE 설치 프로그램을 시작합니다 .

 설치 프로그램의 지침을 따릅니다 .

Windows 에서 TNCremoNT 시작

 < 시작 >, < 프로그램 >, < 하이덴하인 애플리케이션 >, 
<TNCremoNT> 를 차례로 클릭합니다 .

TNCremoNT 를 처음 시작하면 TNCremoNT 에서 자동으로 TNC 에 연
결을 시도합니다 .

TNCremoNT 의 최신 버전은 하이덴하인 
Filebase(www.heidenhain.de, < 서비스 및 설명서 >, < 소
프트웨어 >, <PC 소프트웨어 >, <TNCremoNT>) 에서 무
료로 다운로드할 수 있습니다 .
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PC 의 올바른 시리얼 포트 또는 네트워크에 TNC 가 올바로 연결되어 
있는지 확인합니다 .

TNCremoNT 를 시작하면 활성 디렉터리에 저장된 모든 파일 목록이 
기본 창 상단에 나타납니다 1. 메뉴 항목 < 파일 > 및 < 디렉터리 변경
> 을 사용하여 활성 디렉터리를 변경하거나 , PC 에 있는 다른 디렉터
리를 선택할 수 있습니다 .

PC 로부터의 데이터 전송을 제어하려면 다음과 같은 방법으로 PC 와 
연결합니다 .

 <파일>, <연결 설정>을 차례로 선택합니다. 이 TNC로부터 수신한 
파일 및 디렉터리 구조가 TNCremoNT 의 기본 창 왼쪽 하단에 표시
됩니다 2. 

 TNC 에서 PC 로 파일을 전송하려면 마우스를 클릭하여 TNC 창에서 
파일을 선택한 다음 , 하이라이트된 파일을 PC 창으로 끌어 놓습니
다 1.

 PC 에서 TNC 로 파일을 전송하려면 마우스를 클릭하여 PC 창에서 
파일을 선택한 다음 , 하이라이트된 파일을 TNC 창으로 끌어 놓습
니다 2.

TNC 에서 데이터 전송을 제어하려면 다음과 같은 방법으로 PC 와 연
결합니다 .

 <Extras>, <TNCserver> 를 차례로 선택합니다 . 그러면 TNCremoNT
가 서버 모드로 설정되어 TNC 와 데이터를 주고받을 수 있습니다 .

 이제 PGM MGT 키를 눌러 TNC에서 파일 관리 기능을 호출하고(145
페이지의 " 외부 데이터 매체에 대한 데이터 전송 " 참조 ) 원하는 파
일을 전송할 수 있습니다 .

TNCremoNT 종료

메뉴 항목 < 파일 >, < 종료 > 를 선택합니다 .

TNC 에서 PC 로 프로그램을 전송하기 전에 TNC 에서 현재 
선택한 프로그램을 이미 저장했는지 반드시 확인해야 합
니다 . TNC 에서 작동 모드를 전환하거나 PGM MGT 키를 
통해 파일 관리자를 선택하면 TNC 에서 변경 내용을 자동
으로 저장합니다 . 

전체 기능에 대한 자세한 설명은 TNCremoNT 의 문맥 감
지형 도움말을 참조하십시오 . 도움말을 호출하려면 F1 키
를 사용해야 합니다 .
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소개

TNC 는 네트워크에서 컨트롤을 클라이언트로 연결할 수 있도록 표준 
이더넷 카드와 함께 제공됩니다 . TNC 는 다음을 사용하여 이더넷 카
드를 통해 데이터를 전송합니다 .

Windows 운영 체제의 경우 smb 프로토콜 ( 서버 메시지 블록 ) 또는

 TCP/IP(Transmission Control Protocol/Internet Protocol) 프로토콜 
스택 및 NFS(Network File System). TNC 는 또한 데이터 전송 속도
가 뛰어난 NFS V3 프로토콜을 지원합니다 .

연결 방식

RJ45 연결 (X26, 100BaseTX 또는 10BaseT) 을 통해 TNC 의 이더넷 카
드를 네트워크에 연결하거나 , PC 에 직접 연결할 수 있습니다 . 연결은 
컨트롤 장비의 금속부에 대해 절연 처리되어 있습니다 .

100BaseTX 또는 10BaseT 연결을 사용하려면 연선 (Twisted Pair) 케이
블로 TNC 와 네트워크를 연결해야 합니다 .

TNC 구성

 프로그램 작성 편집 모드에서 MOD 키를 누릅니다 . 키워드 NET123
을 입력합니다 . 그러면 네트워크 구성을 위한 기본 화면이 표시됩
니다 .

TNC 와 노드를 연결하는 케이블의 최대 길이는 케이블의 
품질 등급 , 피복 재료 및 네트워크 방식 (100BaseTX 또는 
10BaseT) 에 따라 달라집니다 . 

TNC 와 PC 를 직접 연결하려면 교차 케이블을 사용해야 합
니다 .

TNC 구성 작업은 반드시 네트워크 전문가가 수행해야 합
니다 .

TNC 의 IP 주소를 변경하면 TNC 가 자동으로 재시작합니
다 .
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 일반 네트워크 설정을 입력하려면 네트워크 정의 소프트 키를 누릅
니다 . 컴퓨터 이름 탭이 활성화되어 있습니다 .

 인터페이스 탭을 선택하여 인터페이스 설정을 입력합니다 .

설정 의미

기본 인터페이
스

회사 네트워크의 통합 이더넷 인터페이스 이름
입니다 . 컨트롤 하드웨어에서 두 번째 이더넷 
인터페이스 옵션을 사용할 수 있는 경우에만 활
성화합니다 .

컴퓨터 이름 회사 네트워크에서 TNC 의 표시 이름

호스트 파일 특수 애플리케이션에만 필요함 : 컴퓨터 이름에 
IP 주소 지정이 정의된 파일의 이름

설정 의미

인터페이스 목
록

활성 이더넷 인터페이스 목록입니다 . 나열된 인
터페이스 중 하나를 선택합니다 ( 마우스 또는 
화살표 키 사용 ).

활성화 버튼 :
선택한 인터페이스를 활성화합니다 (X 가 
Active 열에 표시됨 ).

비활성화 버튼 :
선택한 인터페이스를 비활성화합니다 ((-) 가 
Active 열에 표시됨 ).

구성 버튼 :
구성 메뉴를 엽니다 .

IP 전달 허용 이 기능은 비활성화된 상태여야 합니다 . 
진단을 목적으로 TNC 의 두 번째 이더넷 인터페
이스 옵션을 통해 외부 액세스가 필요한 경우에
만 이 기능을 활성화합니다 . 서비스 부서를 통
해 지침을 전달받은 이후에만 수행하십시오 .
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설정 의미

상태 인터페이스 활성 :
선택한 이더넷 인터페이스의 연결 상태

이름 :
현재 구성하는 인터페이스의 이름

플러그 연결 :
컨트롤의 논리 장치에서 현재 인터페이스의 
플러그 연결 번호

프로필 현재 창에 표시되는 모든 설정이 저장되므로 프
로필을 생성 또는 선택할 수 있습니다 . 하이덴
하인은 두 가지 표준 프로필을 제공합니다 .

DHCP-LAN:
표준 TNC 이더넷 인터페이스 설정이며 표준 
회사 네트워크 내에서 사용해야 합니다 .

MachineNet:
두 번째 이더넷 인터페이스 옵션 설정이며 기
계 네트워크 구성용입니다 .

프로필을 저장 , 로드 및 삭제하려면 해당 버튼
을 누릅니다 .

IP 주소  IP 주소 자동 구성 옵션 :
TNC 에서 DHCP 서버로부터 IP 주소를 얻습니
다 .

 IP 주소 수동 설정 옵션 :
IP 주소 및 서브넷 마스크를 수동으로 정의합
니다 . 입력 : 각 필드마다 점으로 구분된 네 개
의 숫자값입니다 ( 예 : 160.1.180.20 및 
255.255.0.0).
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 확인 버튼으로 변경 사항을 적용하거나 취소 버튼으로 변경 사항을 
무시합니다 .

 인터넷 탭을 선택합니다 .

도메인 이름 서
버 (DNS)

DNS 자동 구성 옵션 :
TNC 에서 도메인 이름 서버의 IP 주소를 자동
으로 얻습니다 .

DNS 수동 구성 옵션 :
서버의 IP 주소 및 도메인 이름을 수동으로 입

기본 게이트웨
이

기본 게이트웨이 자동 구성 옵션 :
TNC 에서 기본 게이트웨이를 자동으로 구성
합니다 .

기본 게이트웨이 수동 구성 옵션 :
기본 게이트웨이의 IP 주소를 수동으로 입력
합니다 .

설정 의미

설정 의미

프록시 인터넷으로 직접 연결 /NAT:
컨트롤이 네트워크상 요청을 기본 게이트웨이
로 전달하고 , 이러한 요청은 네트워크 주소 변
환을 통해 기본 게이트웨이로부터 전달되어야 
합니다 ( 예 : 모뎀에 직접 연결이 가능할 경우 ).

프록시 사용 :
네트워크상 인터넷 라우터의 주소 및 포트를 
정의합니다 . 올바른 주소 및 포트는 네트워크 
관리자에게 문의하십시오 .

전자 유지관리 기계 제작 업체가 여기에서 전자 유지관리 서버
를 구성합니다 . 변경하려면 기계 제작 업체와 협
의해야 합니다 .
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 NFS UID/GID 탭을 선택하여 사용자 및 그룹 ID 를 입력합니다 .

 DHCP 서버 탭을 선택하여 기계 네트워크의 DHCP 서버 설정을 구
성합니다 .

설정 의미

Ping 주소 : 필드에서 네트워크 연결을 확인할 IP 번
호를 입력합니다 . 입력 : 점으로 구분된 네 개
의 숫자값입니다 ( 예 : 160.1.180.20). 또는 확
인 연결에 사용되는 컴퓨터 이름을 입력할 수 
있습니다 .

테스트를 시작하려면 시작 버튼을 누릅니다 . 
TNC 에서 Ping 필드의 상태 정보가 표시됩니
다 .

테스트를 완료하려면 정지 버튼을 누릅니다 .

라우팅 네트워크 전문가의 경우 : 현재 라우팅에 대한 
운영 체제의 상태 정보입니다 .

업데이트 버튼 : 
라우팅 업데이트

설정 의미

NFS 공유에 
UID/GID 설정

사용자 ID:
최종 사용자가 네트워크에 있는 파일에 액세
스할 때 사용하는 사용자 ID 를 정의합니다 . 
적절한 값은 네트워크 전문가에게 문의하십시
오 .

그룹 ID:
네트워크에 있는 파일에 액세스할 때 사용할 
그룹 ID를 정의합니다. 적절한 값은 네트워크 
전문가에게 문의하십시오 .

DHCP 서버 구성은 암호로 보호됩니다 . 기계 공구 제작 업
체에 문의하십시오 .
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DHCP 서버 활
성화 :

현재 IP 주소 :
TNC 가 유동 IP 주소 풀에서 가져올 현재 IP 
주소를 정의합니다 . TNC 는 정의된 이더넷 
인터페이스의 고정 IP 주소로부터 음영 처리
된 값을 전송합니다 . 이들 값은 편집할 수 없
습니다 .

최대 IP 주소 :
TNC 가 유동 IP 주소 풀에서 가져올 최대 IP 주
소를 정의합니다 .

임대 시간 ( 시간 ):
유동 IP 주소가 특정 클라이언트를 위해 유보
되는 시간 . 클라이언트가 이 시간 안에 로그온
할 경우 TNC 가 동일한 유동 IP 주소를 재할당
합니다 .

도메인 이름 :
필요할 경우 기계 네트워크의 이름을 여기에
서 정의할 수 있습니다 . 이 설정은 예를 들어 
기계 네트워크와 외부 네트워크에 동일한 이
름이 지정되어 있는 경우 필요합니다 .

DNS 를 외부로 전달 :
IP 전달이 활성화되고 ( 인터페이스 탭 ) 옵션
이 설정된 경우 기계 네트워크에 연결된 장치
의 이름 확인을 외부 네트워크에서도 사용할 
수 있도록 지정할 수 있습니다 . 

외부에서 DNS 전달 :
IP 전달이 활성화되고 ( 인터페이스 탭 ) 옵션
이 설정된 경우 MC 의 DNS 서버가 조회에 응
답하지 않으면 TNC 가 DNS 조회를 기계 네트
워크의 장치로부터 외부 네트워크의 이름 서
버로 전달하도록 지정할 수 있습니다 .

상태 버튼 :
기계 네트워크에서 유동 IP 주소가 할당된 장
치의 개요를 불러옵니다 . 이들 장치의 설정도 
선택할 수 있습니다 .

고급 옵션 버튼 :
DNS/DHCP 서버를 위한 추가 설정 .

표준 값 설정 버튼 :
공장 기본 설정을 정의합니다 .
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 마운트 정의 소프트 키를 눌러 특정 장치에 대한 네트워크 설정을 
입력합니다 . 정의할 수 있는 네트워크 설정의 수에는 제한이 없지
만 동시에 7 개까지만 관리할 수 있습니다 .

설정 의미

네트워크 드라이브 모든 연결된 네트워크 드라이브의 목록 . 다
음 열에 네트워크 연결의 각 상태가 표시됩
니다 .

마운트 :
네트워크 드라이브 연결됨 / 연결되지 않
음

자동 :
네트워크 드라이브를 자동 / 수동으로 연
결

형식 :
네트워크 연결 형식 . cifs 및 nfs 가 가능합
니다 .

드라이브 :
TNC 에서의 드라이브 지정

 ID:
마운트 지점이 둘 이상의 연결에 사용되었
는지 식별하는 내부 ID

서버 :
서버 이름

공유 이름 :
TNC 가 액세스할 서버 디렉터리의 이름

사용자 :
사용자가 네트워크에 로그온할 때 사용하
는 사용자 이름

암호 :
네트워크 드라이브 암호 보호됨 / 보호되
지 않음

암호를 확인하시겠습니까 ?:
연결 중에 암호 요청 / 요청하지 않음

옵션 :
추가 연결 옵션 표시

네트워크 드라이브를 관리하려면 화면 버튼
을 사용합니다 . 

네트워크 드라이브를 추가하려면 추가 버튼
을 사용합니다 . 그러면 TNC 가 연결 마법사
를 시작하고 이 마법사가 대화 상자를 통해 
필요한 정의를 안내합니다 .
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이더넷 카드가 있는 PC 에 iTNC 를 직접 연결할 수 있습니다 . 설정 입
력은 네트워크 전문가에게 문의하십시오 . PC 의 IP 주소는 iTNC 의 PC
로 변경해야 할 수 있습니다 .

사전 요구 사항 :

사용 가능한 네트워크 카드가 PC 에 이미 설치되어 있어야 
합니다 .

iTNC 와 연결할 PC 가 이미 회사 네트워크에 통합되어 있
는 경우 PC 의 네트워크 주소는 유지하고 , 여기에 맞춰 
TNC 의 네트워크 주소를 변경합니다 (592 페이지의 "TNC 
구성 " 참조 ).
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응용 분야

MOD 기능을 사용하여 TNC 에 표시될 디렉터리 또는 파일을 지정합
니다 .

 PGM MGT 설정 : 마우스로 작동하는 새 파일 관리자나 이전 파일 관
리자를 선택합니다 .

종속 파일 설정 : 종속 파일의 표시 여부를 지정합니다 . 수동 설정에
서는 종속 파일을 표시하고 , 자동 설정에서는 표시하지 않습니다 .

PGM MGT 설정 변경

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

 RS232/RS422 설정 소프트 키를 누릅니다 .

 PGM MGT 설정을 선택하려면 화살표 키를 사용하여 하이라이트를 
PGM MGT 설정으로 이동한 다음 ENT 키를 사용하여 ENHANCED 
1 과 ENHANCED 2 사이를 전환합니다 .

새 파일 관리자 (Enhanced 2 설정 ) 를 사용하면 다음과 같은 이점을 
얻을 수 있습니다 .

모든 작업에서 키보드와 마우스를 사용할 수 있습니다 .

기능을 정렬할 수 있습니다 .

텍스트를 입력하면 커서가 다음으로 가능한 파일 이름으로 이동합
니다 .

즐겨찾기 관리

표시할 정보를 구성할 수 있습니다 .

날짜 형식을 설정할 수 있습니다 .

창 크기를 유연하게 설정할 수 있습니다 .

키보드 명령으로 간편하게 작동할 수 있습니다 .

추가 정보 : 118 페이지의 " 파일 관리자 사용 " 참조 .
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종속 파일은 파일 확장자에 .SEC.DEP(SECtion, DEPendent) 확장자가 
추가되며 , 다음과 같이 다양한 형식이 있습니다 .

 .H.SEC.DEP
구조 기능을 사용하여 작업하는 경우 .SEC.DEP 확장자가 붙은 파일
이 생성됩니다 . 이 파일에는 TNC 가 한 구조 포인트에서 다음 구조 
포인트로 빠르게 이동하는 데 필요한 정보가 들어 있습니다 .

 .T.DEP: 개별 대화식 프로그램의 공구 사용 파일입니다 (200 페이지
의 " 공구 사용 테스트 " 참조 ).

 .P.T.DEP: 전체 팔레트의 공구 사용 파일입니다 .
프로그램 실행 모드에서 활성 팔레트 파일의 팔레트 항목에 대한 공
구 사용 테스트 (200 페이지의 " 공구 사용 테스트 " 참조 ) 를 실행하
는 경우 .P.T.DEP 로 끝나는 파일이 생성됩니다 . 그러면 해당 파일
에는 한 팔레트 내에서 사용한 모든 공구의 총 공구 사용 시간의 합
계가 나열됩니다 .

 .H.AFC.DEP: TNC에서 AFC(이송속도 적응 제어)(395페이지의 "이송
속도 적응 제어 (AFC- 소프트웨어 옵션 )" 참조 ) 에 대한 컨트롤 파라
미터를 저장하는 파일입니다 .

 .H.AFC2.DEP: TNC 에서 AFC(395 페이지의 " 이송속도 적응 제어
(AFC- 소프트웨어 옵션 )" 참조 ) 의 통계 데이터를 저장하는 파일입
니다 .

종속 파일에 대한 MOD 설정 변경

 프로그램 작성 편집 모드에서 파일 관리자를 선택하려면 PGM MGT 
키를 누릅니다 .

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

 종속 파일 설정을 선택하려면 화살표 키를 사용하여 하이라이트를 
종속 파일 설정으로 이동한 다음 ENT 키를 사용하여 자동과 수동 중
에서 선택합니다 .

종속 파일은 수동 설정을 선택한 경우에만 파일 관리자에 
표시됩니다 .

종속 파일을 자동으로 설정하면 특정 파일에 대한 종속 파
일이 있는 경우 + 기호가 파일 관리자의 상태 열에 표시됩
니다 .
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응용 분야

기계별 기능을 설정할 수 있도록 기계 제작 업체에서는 최대 16 개의 
기계 파라미터를 사용자 파라미터로 정의할 수 있습니다 .

하지만 일부 TNC 에서는 이 기능을 사용할 수 없습니다 . 
기계 설명서를 참조하십시오 .
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응용 분야

이 MOD 기능을 사용하면 기계의 작업 공간에서 공작물 영역의 위치
를 그래픽으로 확인할 수 있으며 , 테스트 실행 작동 모드에서 작업 공
간 모니터링을 활성화할 수 있습니다 .

이 경우 투명한 입방체가 작업 공간에 표시되며 이송 범위 테이블에 
해당 치수가 나타납니다 ( 기본값 : 녹색 ). TNC 에서는 활성 이송 범위
와 관련된 기계 파라미터를 통해 작업 공간의 크기를 얻습니다 . 이송 
범위는 기계의 기준계에 정의되어 있으므로 입방체의 데이텀은 기계 
데이텀과 동일합니다 . 입방체에서 기계 데이텀의 위치를 보려면 두 번
째 소프트 키 행에 있는 M91 소프트 키를 누릅니다 ( 기본값 : 흰색 ).

또 다른 투명한 입방체는 공작물 영역을 의미하며 BLK FORM 테이블
에 해당 치수가 나타납니다 ( 기본값 : 파란색 ). TNC 에서는 선택한 프
로그램의 공작물 영역 정의를 통해 크기를 얻습니다 . 공작물 입방체
는 입력의 좌표계를 정의하며 해당 데이텀은 이송 범위 입방체 내에 
있습니다 . 이송 범위 내에 있는 활성 데이텀의 위치를 보려면 두 번째 
소프트 키 행에 있는 " 공작물 데이텀 보기 " 를 누릅니다 .

테스트 실행에서는 공작물 영역이 작업 공간 내에 있는지 여부가 중요
하지 않습니다 . 그러나 M91 또는 M92 를 사용한 이동이 포함된 프로
그램을 테스트하는 경우에는 윤곽 손상을 방지하기 위해 반드시 그래
픽상에서 공작물 영역을 이동해야 합니다 . 이때 다음 테이블에 표시
된 소프트 키를 사용하십시오 .

그래픽 충돌 테스트 ( 소프트웨어 옵션 ) 을 수행하려는 경
우 충돌 경고가 생성되지 않는 방식의 그래픽으로 기준점
을 이동해야 합니다 .

기계 좌표계에서 공작물 영역의 위치를 확인하려면 " 작업 
공간에 공작물 데이텀 표시 " 소프트 키를 누릅니다 . 충돌 
테스트 동안 가공 중 동일한 조건을 보장하려면 공작물을 
기계 테이블의 이러한 좌표에 지정해야 합니다 .
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기 위해 테스트 실행 모드용 작업 공간 모니터를 활성화할 수도 있습
니다 ( 아래 표의 마지막 행 참조 ).

기능 소프트 키

공작물 영역을 왼쪽으로 이동

공작물 영역을 오른쪽으로 이동

공작물 영역을 앞으로 이동

공작물 영역을 뒤로 이동

공작물 영역을 위로 이동

공작물 영역을 아래로 이동

데이텀 설정을 기준으로 공작물 영역 표시 : TNC 는 
시험 주행에서 기계 작동 모드의 활성 데이텀 ( 프리
셋 ) 및 활성 리미트 스위치 위치를 가정합니다 .

표시된 공작물 영역을 기준으로 전체 이송 범위 표시

작업 공간에 기계 데이텀 표시

작업 공간에 기계 제작 업체에서 정한 위치 표시
( 예 : 공구 변경 위치 )

작업 공간에 공작물 데이텀 표시

시험 주행 동안 작업 공간 모니터링 활성화 ( 설정 ) 또
는 비활성화 ( 해제 )
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세 번째 소프트 키 행에는 전체 이미지를 회전하고 기울일 수 있는 기
능이 제공됩니다 .

기능 소프트 키

세로축을 중심으로 이미지 회전

가로축을 중심으로 이미지 틸팅
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응용 분야

수동 운전 모드 및 프로그램 실행 작동 모드에서는 표시할 좌표의 형
식을 선택할 수 있습니다 .

오른쪽 그림은 다양한 공구 위치를 보여 줍니다 .

1 시작 위치

2 공구의 대상 위치

3 공작물 데이텀

4 기계 데이텀

TNC 위치 표시에서는 다음과 같은 좌표를 확인할 수 있습니다 .

MOD 기능 위치 표시 1 을 사용하면 상태 표시에서 위치 표시를 선택
할 수 있습니다 .

MOD 기능 위치 표시 2 를 사용하면 추가 상태 표시에서 위치 표시를 
선택할 수 있습니다 .

NOML

ACTL.

REF DIST

11 12

13

14

기능 표시

실제 위치 : 현재 공구 위치 ACTL.

기준 위치 : 기계 데이텀에 대해 상대적인 실제 위
치

REF

서보 랙 (Servo lag): 공칭 위치와 실제 위치 간의 
차이 ( 오류로 인함 )

LAG

공칭 위치 : TNC 에서 현재 지시하는 값 NOML

기계 좌표계에서 프로그래밍된 위치까지 남은 거
리 : 실제 위치와 대상 위치 간의 차이

DIST

활성화된 ( 해당되는 경우 기울어진 ) 좌표계에서 
프로그래밍된 위치까지 남은 거리 : 실제 위치와 
대상 위치 간의 차이

DG 3D

핸드휠 중첩 (M118) 으로 수행된 이송
( 위치 표시 2 에만 해당 )

M118
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응용 분야

이 MOD 기능은 좌표를 밀리미터 (mm: 미터법 ) 로 표시할 지 또는 인
치 (inch) 로 표시할지 여부를 결정하는 데 사용합니다 .

미터법 ( 예 : X = 15.789mm) 을 선택하려면 MM/INCH 변경 기능을 
MM 으로 설정합니다 . 이 값은 소수점 셋째 자리까지 표시됩니다 .

인치법 ( 예 : X = 0.6216inch) 을 선택하려면 MM/INCH 변경 기능을 
INCH 로 설정합니다 . 이 값은 소수점 넷째 자리까지 표시됩니다 .

인치 표시를 선택하면 이송 속도가 inch/min 으로 표시됩니다 . 인치 
단위를 사용하는 프로그램에서는 이송 속도 비율을 10 배 크게 입력해
야 합니다 .
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응용 분야

프로그램 입력 MOD 기능을 사용하면 $MDI 파일을 하이덴하인의 대
화 형식으로 프로그래밍할 것인지 , ISO 형식으로 프로그래밍할 것인
지를 선택할 수 있습니다 .

 $MDI.H 파일을 대화 형식으로 프로그래밍하려면
프로그램 입력 기능을 하이덴하인으로 설정합니다 . 

 $MDI.I 파일을 ISO 형식으로 프로그래밍하려면 
프로그램 입력 기능을 ISO 로 설정합니다 .
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응용 분야

축 선택 입력 필드를 사용하면 G01 블록으로 전송할 현재 공구 위치 
좌표를 정의할 수 있습니다 . 개별 G01 블록을 생성하려면 실제 위치 
캡처 키를 누릅니다 . 축은 기계 파라미터 프로그래밍과 유사한 비트 
위주 정의를 통해 선택합니다 .

축 선택 %11111: X, Y, Z, IV 및 V 축 전송

축 선택 %01111: X, Y, Z, IV 축 전송

축 선택 %00111: X, Y 및 Z 축 전송

축 선택 %00011: X 및 Y 축 전송

축 선택 %00001: X 축 전송
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응용 분야

축 한계 MOD 기능을 사용하면 기계의 실제 작업 범위 내에서 축의 이
송 한계값을 설정할 수 있습니다 .

응용 예 : 공구 충돌로부터 인덱싱 픽스처를 보호합니다 .

기계 공구의 최대 이송 범위는 소프트웨어 리미트 스위치를 통해 정의
하며 , 이송 범위 MOD 기능을 사용하여 추가로 제한할 수 있습니다 . 
이 기능을 사용하여 기계 데이텀 기준의 각 축에 대한 최대 및 최소 이
송 위치를 입력할 수 있습니다 . 기계에서 여러 이송 범위를 사용할 수 
있는 경우 이송 범위 (1) 에서 이송 범위 (3) 까지의 소프트 키를 사용
하여 각 범위의 한계값을 개별적으로 설정할 수 있습니다 .

추가 이송 한계값 없이 작업

기계축에서 전체 이송 범위를 사용하려면 이송 범위로 TNC 의 최대 이
송값 (+/- 99.999mm) 을 입력합니다 .

최대 이송값 찾기 및 입력

 위치 표시 MOD 기능을 REF 로 설정합니다 .

 X, Y 및 Z 축의 양의 종료 위치와 음의 종료 위치로 스핀들을 이동합
니다 .

 대수 부호 (+/-) 를 포함하여 해당 값을 기록합니다 .

 MOD 기능을 선택하려면 MOD 키를 누릅니다 .

축 이송 한계값을 입력하려면 이송 범위 소프트 키를 
누른 후 해당 축의 한계값으로 기록한 값을 입력합니
다 .

MOD 기능을 종료하려면 종료 소프트 키를 누릅니다 .

�

%

�

#�	


#���

�>?@ %>=0


>?@�>=0

활성 공구 반경 보정은 축 이송 한계값에서 고려되지 않습
니다 .

이송 범위 한계값과 소프트웨어 리미트 스위치는 기준점
이 이송되는 즉시 활성화됩니다 .
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화면 오른쪽 상단에 표시된 값은 현재 활성 프리셋을 정의합니다 . 프
리셋은 수동으로 설정하거나 프리셋 테이블에서 활성화할 수 있습니
다 . 화면 메뉴에서는 프리셋을 변경할 수 없습니다 .

표시되는 값은 기계 구성에 따라 달라집니다 .
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응용 분야

도움말 파일은 사용자가 작업을 계속하기 전에 명확한 지침이 필요한 
상황에 도움이 될 수 있습니다 ( 예 : 전원 중단 후 공구를 후퇴하는 경
우 ). 도움말 파일에는 기타 여러 기능에 대한 설명도 나와 있습니다 . 
오른쪽 그림은 화면에 표시된 도움말 파일을 보여 줍니다 .

도움말 파일 선택

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

마지막 활성 도움말 파일을 선택하려면 도움말 소프트 
키를 누릅니다 .

필요한 경우 PGM MGT 키를 눌러 파일 관리자를 호출
하고 다른 도움말 파일을 선택합니다 .

일부 기계에서는 도움말 파일이 제공되지 않을 수도 있습
니다 . 이에 대한 자세한 정보는 해당 기계 제작 업체에 문
의해야 합니다 .
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응용 분야

가공 시간 소프트 키를 사용하면 작동 시간을 다양한 형식으로 볼 수 
있습니다 .

작동 시간 의미

컨트롤 켜기 컨트롤의 서비스 개시 이후 작동 시간

기계 켜기 기계 공구의 서비스 개시 이후 작동 시간

프로그램 실행 서비스 개시 이후 제어된 작동의 지속 시간

추가 작동 시간 표시는 기계 제작 업체에서 지정합니다 . 
자세한 내용은 기계 설명서를 참조하십시오 .

화면 하단에 코드 번호를 입력하여 TNC 의 표시 시간을 재
설정할 수 있습니다 . 기계 제작 업체에서 TNC 재설정 시
간을 정확히 정의하므로 자세한 내용은 기계 설명서를 참
조하십시오 .
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응용 분야

하드 디스크에서 TNC 와 PLC 파티션을 확인하려면 파일 시스템 확인 
소프트 키를 누르고 , 필요한 경우 자동으로 복구됩니다 .

데이터 이동 매체 확인 수행

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

진단 기능을 선택하려면 진단 소프트 키를 누릅니다 .

데이터 이동 매체 테스트를 시작하려면 파일 시스템 
확인 소프트 키를 누릅니다 .

확인 시작 여부를 확인하려면 예 소프트 키를 다시 누
릅니다 . 이 기능은 TNC 소프트웨어를 종료하고 데이
터 이동 매체 확인을 시작합니다 . 이러한 확인 작업에
는 하드 디스크에 저장된 파일의 숫자 및 크기에 따라 
시간이 소요될 수 있습니다 .

테스트가 끝나면 TNC에 테스트 결과 창이 표시됩니다
. 또한 시스템 로그에 결과가 기록됩니다 .

 TNC 소프트웨어를 재시작하려면 ENT 키를 누릅니다 .

컨트롤이 시작될 때마다 TNC 의 시스템 파티션이 자동으
로 확인됩니다 . 시스템 파티션에서 오류가 발견되는 경우 
오류 메시지를 통해 보고됩니다 .

충돌 주의 !

데이터 이동 매체 확인을 시작하기 전에 기계를 비상 정지 
상태로 설정합니다 . TNC 에서 확인을 수행하기 전에 소프
트웨어를 다시 시작합니다 !
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응용 분야

날짜 / 시간 설정 소프트 키를 사용하면 시간대 , 날짜 및 시스템 시간
을 설정할 수 있습니다 .

원하는 설정 선택

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

 소프트 키 행을 스크롤합니다 .

시간대 창을 표시하려면 시간대 설정 소프트 키를 누
릅니다 .

오른쪽의 "시간대"에서 올바른 시간대를 클릭합니다.

팝업 창 왼쪽에서 시간을 수동으로 설정할지 ( 시간을 
수동으로 설정합니다 . 옵션 활성화 ) 또는 TNC 가 서
버를 통해 시간을 동기화할지 (NTP 서버를 통해 시간
을 동기화합니다 . 옵션 활성화 ) 선택합니다 .

필요한 경우 현재 시간을 키보드로 편집합니다 .

설정을 저장하려면 확인 버튼을 클릭합니다 .

변경 사항을 무시하고 대화 상자를 취소하려면 취소 
버튼을 클릭합니다 .

시간대 , 날짜 또는 시스템 시간을 변경한 후에는 반드시 
TNC 를 다시 시작해야 합니다 . 이 경우 창이 닫힐 때 경고 
메시지가 표시됩니다 .
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응용 분야

TNC 에서 텔레서비스를 실행할 수 있습니다 . 이 기능을 사용하려면 
해당 TNC 에 시리얼 RS232-C 인터페이스보다 데이터 전송 속도가 높
은 이더넷 카드가 설치되어 있어야 합니다 .

하이덴하인 텔레서비스 소프트웨어를 사용하면 기계 제작 업체에서 
ISDN 모뎀을 통해 TNC 에 연결하여 진단 작업을 수행할 수 있습니
다 . 다음과 같은 기능들을 사용할 수 있습니다 .

온라인 화면 전송

기계 상태 폴링

데이터 전송

 TNC 원격 제어

텔레서비스 호출 / 종료

 아무 작동 모드나 선택합니다 .

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

서비스 담당자에 연결하려면 서비스 또는 지원 소프트 
키를 ON 으로 설정합니다 . 기계 제작 업체에서 설정
한 시간 동안 새로운 데이터가 전송되지 않으면 TNC
에서 연결을 자동으로 차단합니다 ( 기본값 : 15 분 ).

서비스 담당자 연결을 차단하려면 서비스 또는 지원 
소프트 키를 OFF 로 설정합니다 . 1 분 정도 지나면 
TNC 에서 연결을 종료합니다 .

텔레서비스는 기계 제작 업체에서 활성화하여 적용하는 
기능입니다 . 자세한 내용은 기계 설명서를 참조하십시오 .

TNC 에서는 서로 다른 두 개의 서비스 담당자를 구성할 수 
있도록 두 개의 텔레서비스용 소프트 키를 제공합니다 .
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응용 분야

서비스 소프트 키를 사용하면 LSV-2 인터페이스를 통한 액세스를 허
용하거나 제한할 수 있습니다 . 

구성 파일 TNC.SYS 의 항목을 사용하여 디렉터리와 해당 하위 디렉터
리에 비밀번호를 설정하여 보호할 수 있습니다 . 이 경우 LSV-2 인터
페이스에서 이 디렉터리의 데이터에 액세스하려면 비밀번호를 입력해
야 합니다 . 외부 액세스용 경로와 비밀번호를 구성 파일 TNC.SYS 에 
입력합니다 .

기계 제작 업체에서는 LSV-2 인터페이스를 통해 텔레서비
스 설정을 구성할 수 있습니다 . 자세한 내용은 기계 설명
서를 참조하십시오 .

TNC.SYS 파일은 루트 디렉터리인 TNC:\에 저장해야 합니
다 .

비밀번호에서 한 항목만 설정하면 TNC:\ 드라이브 전체가 
보호됩니다 .

데이터를 전송하려면 하이덴하인 소프트웨어인 
TNCremo 또는 TNCremoNT 의 업데이트된 버전을 사용
해야 합니다 .

TNC.SYS 의 항목 의미

REMOTE.PERMISSION= 지정된 컴퓨터에서만 LSV-2 액세
스를 허용합니다 . 컴퓨터 이름 
목록을 지정합니다 .

REMOTE.TNCPASSWORD= LSV-2 액세스용 비밀번호

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= 보호할 경로
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외부 액세스 허용 / 제한

 아무 작동 모드나 선택합니다 .

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

 TNC 에 대한 연결을 허용하려면 외부 액세스 소프트 
키를 ON 으로 설정합니다 . 그러면 TNC 에서 LSV-2 
인터페이스를 통한 데이터 액세스를 허용합니다 . 구
성 파일 TNC.SYS에 입력된 디렉터리에 액세스하려면 
비밀번호를 입력해야 합니다 .

 TNC 에 대한 연결을 차단하려면 외부 액세스 소프트 
키를 OFF 로 설정합니다 . 그러면 TNC 에서 LSV-2 인
터페이스를 통한 데이터 액세스를 차단합니다 . 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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응용 분야

예를 들어 호스트 컴퓨터 작업 소프트 키를 통해 명령을 외부 호스트 
컴퓨터로 전송하여 데이터를 컨트롤로 전송합니다 . 

외부 액세스 허용 / 제한

 프로그램 작성 편집 작동 모드 또는 시험 주행 모드를 선택합니다 .

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

 소프트 키 행을 스크롤합니다 .

호스트 컴퓨터 작업 활성화 : TNC 에 빈 화면이 표시됩
니다 .

호스트 컴퓨터 작업 종료: END 소프트 키를 누릅니다. 

기계 제작 업체가 호스트 컴퓨터 작업의 동작과 기능을 정
의합니다 . 자세한 내용은 기계 설명서를 참조하십시오 .

기계 제작 업체에서 호스트 컴퓨터 작업을 수동으로 종료
하지 못하도록 지정할 수도 있습니다 . 관련 기계 공구 설
명서를 참조하십시오 .

기계 제작 업체에서 호스트 컴퓨터 작업이 내부적으로 자
동 활성화될 수 있도록 지정할 수도 있습니다 . 관련 기계 
공구 설명서를 참조하십시오 .
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응용 분야

HR 550 FS 무선 핸드휠을 구성하려면 무선 핸드휠 설정 소프트 키를 
누릅니다 . 다음과 같은 기능들을 사용할 수 있습니다 .

핸드휠을 특정 핸드휠 홀더로 지정

전송 채널 설정

최적 전송 채널을 결정하기 위한 주파수 스펙트럼 분석

전송기 전원 선택

전송 품질에 관한 통계 정보

핸드휠을 특정 핸드휠 홀더로 지정

 핸드휠 홀더가 컨트롤 하드웨어에 연결되어 있는지 확인합니다 .

 핸드휠 홀더에 지정하려는 무선 핸드휠을 핸드휠 홀더 안에 놓습니
다 .

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

 소프트 키 행을 스크롤합니다 .

무선 핸드휠용 구성 메뉴 선택 : 무선 핸드휠 설정 소프
트 키를 누릅니다 .

 HR 연결 버튼을 클릭합니다. 핸드휠 홀더에 놓인 무선 
핸드휠의 일련 번호가 저장되고 HR 연결 버튼 왼쪽에 
있는 구성 창에 표시됩니다 .

구성을 저장하고 구성 메뉴를 종료하려면 END 버튼을 
누릅니다 .
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무선 핸드휠이 자동으로 시작될 경우 TNC 가 최상의 전송 신호를 제
공하는 전송 채널을 선택합니다 . 전송 채널을 수동으로 설정하려면 다
음을 수행하십시오 .

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

 소프트 키 행을 스크롤합니다 .

무선 핸드휠용 구성 메뉴 선택 : 무선 핸드휠 설정 소프
트 키를 누릅니다 .

주파수 스펙트럼 탭을 클릭합니다 .

 HR 정지 버튼을 클릭합니다. TNC가 무선 핸드휠 연결
을 정지하고 사용 가능한 16 개 채널 모두에 대해 현
재 주파수 스펙트럼을 결정합니다 .

무선 통신량이 가장 적은 채널(막대가 가장 작음)의 번
호를 기억하십시오 . 

무선 핸드휠을 재활성화하려면 핸드휠 시작 버튼을 클
릭합니다 .

속성 탭을 클릭합니다 .

채널 선택 버튼을 클릭합니다 . 사용 가능한 채널이 모
두 표시됩니다 . TNC 에서 무선 통신량이 가장 적은 
것으로 검색된 채널의 번호를 클릭합니다 .

구성을 저장하고 구성 메뉴를 종료하려면 END 버튼을 
누릅니다 .
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성 전송기 전원 선택

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

 소프트 키 행을 스크롤합니다 .

무선 핸드휠용 구성 메뉴 선택 : 무선 핸드휠 설정 소프
트 키를 누릅니다 .

전원 설정 버튼을 클릭합니다 . 사용 가능한 세 개의 전
원 설정이 표시됩니다 . 원하는 설정을 클릭합니다 .

구성을 저장하고 구성 메뉴를 종료하려면 END 버튼을 
누릅니다 .

통계

통계에 전송 품질에 관한 정보가 표시됩니다 .

수신 품질이 불량하여 더 이상 축의 적절하고 안전한 정지가 보장되지 
않을 경우 무선 핸드휠의 비상 정지 반응이 실행됩니다 . 

표시된 값 최대 연속 손실은 수신 품질이 불량한지 여부를 나타냅니
다 . 무선 핸드휠을 원하는 사용 범위 안에서 정상 작동하는 동안 
TNC 가 2 보다 큰 값을 반복적으로 표시할 경우 원치 않게 연결이 끊
길 위험이 있습니다 . 이 문제는 전송기 전원을 증가시키거나 무선 통
신량이 더 적은 다른 채널을 선택하여 교정할 수 있습니다 .

이러한 경우 , 다른 채널을 선택하거나 ((621 페이지의 " 전송 채널 설
정 " 참조 )) 전송기 전원을 증가시켜 ((622 페이지의 " 전송기 전원 선
택 " 참조 )) 전송 품질을 개선해보십시오 .

통계 데이터를 표시하려면 다음을 수행하십시오 .

 MOD 키를 눌러 MOD 기능을 선택합니다 .

 소프트 키 행을 스크롤합니다 .

무선 핸드휠 구성 메뉴를 선택하려면 무선 핸드휠 설
정 소프트 키를 누릅니다. 구성 메뉴가 통계 데이터와 
함께 표시됩니다 .

전송기 전원이 감소하면 무선 핸드휠의 전송 범위가 감소
함에 주의하십시오 .



테이블 및 개요
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터 18.1일반 사용자 파라미터

일반 사용자 파라미터는 사용자가 필요에 따라 TNC 설정을 변경할 수 
있는 기계 파라미터입니다 .

다음은 사용자 파라미터의 몇 가지 예입니다 .

대화 상자 언어

인터페이스 동작

이송 속도

가공 순서

재지정 효과

기계 파라미터의 입력 형식

기계 파라미터는 다음과 같은 형식으로 프로그래밍할 수 있습니다 .

십진수
숫자만 입력

순수 이진수
숫자 앞에 퍼센트 기호 (%) 입력

 16 진수
숫자 앞에 달러 기호 ($) 입력

예 :

십진수 27 대신 이진수 %11011 또는 16 진수 $1B 를 입력할 수도 있
습니다 .

개별 기계 파라미터를 각기 다른 숫자 체계로 입력할 수 있습니다 .

일부 기계 파라미터에는 여러 가지 기능이 있으며 , 해당 입력값은 개
별값의 합으로 구성됩니다 . 이러한 기계 파라미터의 경우 개별값 앞
에 + 기호가 붙습니다 . 

일반 사용자 파라미터 선택

일반 사용자 파라미터는 MOD 기능에서 코드 번호 123 을 사용하여 
선택합니다 .

MOD 기능에는 기계별 사용자 파라미터도 포함되어 있습
니다 .
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터일반 사용자 파라미터 목록

외부 데이터 전송

외부 장치에 맞춰 TNC 인터페이스 
EXT1(5020.0) 및 EXT2(5020.1) 조정

MP5020.x
7 개의 데이터 비트 (ASCII 코드 , 8 번째 비트 = 패리티 ) 비트 0 = 0
8 개의 데이터 비트 (ASCII 코드 , 9 번째 비트 = 패리티 ) 비트 0 = 1

임의의 블록 검사 문자 (BCC): 비트 1 = 0
제어 문자를 허용하지 않는 블록 검사 문자 (BCC): 비트 1 = 1

RTS 활성화를 통한 전송 정지 : 비트 2 = 1
RTS 비활성화를 통한 전송 정지 :  비트 2 = 0

DC3 활성화를 통한 전송 정지 : 비트 3 = 1
DC3 비활성화를 통한 전송 정지 : 비트 3 = 0

문자 패리티 짝수 : 비트 4 = 0
문자 패리티 홀수 : 비트 4 = 1

문자 패리티 불필요 : 비트 5 = 0
문자 패리티 필요 : 비트 5 = 1

문자 끝에 전송되는 정지 비트 수 :
1 개의 정지 비트 : 비트 6 = 0
2 개의 정지 비트 : 비트 6 = 1
1 개의 정지 비트 : 비트 7 = 1
1 개의 정지 비트 : 비트 7 = 0

예 :

다음 설정을 사용하여 TNC 인터페이스 EXT2(MP 5020.1) 를 타사 외부 장
치에 맞게 조정합니다 . 

8 개의 데이터 비트 , 임의의 BCC, DC3 으로 전송 정지 , 짝수 문자 패리티
, 문자 패리티 필요 , 2 개의 정지 비트

 MP 5020.1 에 대한 입력 : %01101001

EXT1(5030.0) 및
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
표준 전송 : 0
블록 단위 전송 인터페이스 : 1

터치 프로브

신호 전송 선택 MP6010
케이블 전송 기능의 터치 프로브 : 0
적외선 전송 기능이 있는 터치 프로브 : 1

트리거링 터치 프로브를 위한 프로빙 이송 속도 MP6120
1 ~ 3000 [mm/min]
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첫 번째 터치점까지의 최대 이송 MP6130
0.001 ~ 99 999.9999 [mm]

자동 측정 시 프로빙 지점까지의 안전 거리 MP6140
0.001 ~ 99 999.9999 [mm]

트리거링 터치 프로브를 위한 급속 이송 MP6150
1 ~ 300 000 [mm/min]

급속 이송으로 사전 위치결정 MP6151
 MP6150 의 속도로 사전 위치결정 : 0 0
급속 이송으로 사전 위치결정 : 1

트리거링 터치 프로브를 교정 시 스타일러스의 
중심 오정렬 측정

MP6160
교정 시 터치 프로브를 180° 회전하지 않음 : 0
교정 도중 터치 프로브를 180° 회전하는 M 기능 : 1 ~ 999

각 측정 사이클에 앞서 적외선 센서의 방향을 
조정하는 M 기능

MP6161
기능 비활성화 : 0
NC 를 통해 직접 방향 조정 : -1
터치 프로브의 방향을 조정하는 M 기능 1 ~ 999

적외선 센서의 방향 각도 MP6162
0 ~ 359.9999 [°]

현재 방향 각도와 MP 6162 에서 설정한 방향 
각도 간의 차이 ( 입력된 차이에 도달하면 방향
이 조정된 스핀들이 정지됨 ) 

MP6163
0 ~ 3.0000 [°]

자동 운전 :  프로그래밍된 프로빙 방향으로 프
로빙하기 전에 자동으로 적외선 센서 방향 조정 

MP6165
기능 비활성화 : 0
적외선 센서 방향 조정 : 1

수동 운전 : 활성 기본 회전을 고려한 프로브 방
향 보정

MP6166
기능 비활성화 : 0
기본 회전 고려 : 1

프로그래밍 가능한 프로브 기능의 다중 측정 MP6170
1 ~ 3

다중 측정의 신뢰 범위 MP6171
0.001 ~ 0.999 [mm]

자동 보정 사이클 : 기계 데이텀 기준으로 X 축
에서 교정 링의 중심

MP6180.0( 이송 범위 1) ~ MP6180.2( 이송 범위 3)
0 ~ 99 999.9999 [mm]

자동 보정 사이클 : 기계 데이텀 기준으로 Y 축
에서 교정 링의 중심

MP6181.x( 이송 범위 1) ~ MP6181.2( 이송 범위 3)
0 ~ 99 999.9999 [mm]

자동 보정 사이클 : 기계 데이텀 기준으로 Z 축
에서 교정 링의 위쪽 에지

MP6182.x( 이송 범위 1)~MP6182.2( 이송 범위 3)
0 ~ 99 999.9999 [mm]

터치 프로브
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자동 보정 사이클 : TNC 에서 교정을 수행하는 
링의 위쪽 에지까지의 거리

MP6185.x( 이송 범위 1) ~ MP6185.2( 이송 범위 3)
0.1 ~ 99 999.9999 [mm]

TT 130 터치 프로브를 사용한 반경 측정 : 프로
빙 방향

MP6505.0( 이송 범위 1) ~ 6505.2( 이송 범위 3)
각도 기준축 (0° 축 ) 에서 양의 프로빙 방향 : 0
+90° 축에서 양의 프로빙 방향 : 1
각도 기준축 (0° 축 ) 에서 음의 프로빙 방향 : 2
+90° 축에서 음의 프로빙 방향 : 3

TT 130, 스타일러스 형태 , TOOL.T 에서의 보
정을 통한 2 차 측정용 프로빙 이송 속도

MP6507
TT 130 을 통한 2 차 측정용 이송 속도 계산 , 
상수 공차 사용 : 비트 0 = 0
TT 130 을 통한 2 차 측정용 이송 속도 계산 , 
변수 공차 사용 : 비트 0 = 1
TT 130 을 통한 2 차 측정용 상수 이송 속도 : 비트 1 = 1

회전 공구 측정 시 TT 130 의 허용 가능한 최대 
측정 에러

MP6570으로 연결 시 프로빙 이송 속도 계산에 
사용됨

MP6510.0
0.001 ~ 0.999 [mm] ( 권장 입력값 : 0.005 mm 호출 )

MP6510.1
0.001 ~ 0.999 [mm] ( 권장 입력값 : 0.01 mm 호출 )

TT 130 을 사용한 정지 공구 프로빙용 이송 속
도

MP6520
1 ~ 3000 [mm/min]

TT 130 을 사용한 반경 측정 : 공구 아래쪽 모서
리에서 스타일러스 위쪽 모서리까지의 거리

MP6530.0( 이송 범위 1) ~ MP6530.2( 이송 범위 3)
0.001 ~ 99.9999 [mm]

사전 위치결정을 위한 TT 130 스타일러스 위 
공구축의 안전 거리

MP6540.0
0.001 ~ 30 000.000 [mm]

사전 위치결정을 위한 TT 130 스타일러스 주변 
가공 평면의 안전 영역

MP6540.1
0.001 ~ 30 000.000 [mm]

프로브 사이클에서 TT 130 의 급속 이송 MP6550
10 ~ 10 000 [mm/min]

개별 공구 날 측정 시 스핀들의 방향을 조정하
기 위한 M 기능

MP6560
0 ~ 999
-1: 기능 비활성화

회전 공구 측정 : 밀링 공구 주변에서 허용 가능
한 회전 속도

RPM 및 프로브 이송 속도 계산에 사용

MP6570
1.000 ~ 120.000 [m/min]

회전 공구 측정 : 허용 가능한 회전 rpm MP6572
0.000 ~ 1000.000 [rpm]
0 을 입력하면 속도가 1000rpm 으로 제한됨

터치 프로브
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TT 120 스타일러스의 기계 데이텀에 대한 중심 
좌표

MP6580.0( 이송 범위 1)
X 축

MP6580.1( 이송 범위 1)
Y 축

MP6580.2( 이송 범위 1)
Z 축

MP6581.0( 이송 범위 2)
X 축

MP6581.1( 이송 범위 2)
Y 축

MP6581.2( 이송 범위 2)
Z 축

MP6582.0( 이송 범위 3)
X 축

MP6582.1( 이송 범위 3)
Y 축

MP6582.2( 이송 범위 3)
Z 축

회전축과 평행축 위치 모니터링 MP6585
기능 비활성화 : 0
각 축별 비트 코드로 정의할 수 있는 축 위치 모니터링 : 1

터치 프로브
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회전축과 평행축을 모니터링하도록 정의 MP6586.0
A 축 위치를 모니터링하지 않음 : 0
A 축 위치 모니터링 : 1

MP6586.1
B 축 위치를 모니터링하지 않음 : 0
B 축 위치 모니터링 : 1

MP6586.2
C 축 위치를 모니터링하지 않음 : 0
C 축 위치 모니터링 : 1

MP6586.3
U 축 위치를 모니터링하지 않음 : 0
U 축 위치 모니터링 : 1

MP6586.4
V 축 위치를 모니터링하지 않음 : 0
V 축 위치 모니터링 : 1

MP6586.5
W 축 위치를 모니터링하지 않음 : 0
W 축 위치 모니터링 : 1

KinematicsOpt: 최적화 모드에서 에러 메시지
에 대한 공차 한계

MP6600
0.001 ~ 0.999

KinematicsOpt: 입력된 교정 구체 반경에서 허
용되는 최대 편차

MP6601
0.01 ~ 0.1

KinematicsOpt: 회전축 위치결정을 위한 M 기
능

MP6602
기능 비활성화 :-1 
정의된 보조 기능을 사용하여 회전축 위치결정 : 0 ~ 9999

TNC 디스플레이 , TNC 편집기

사이클 17, 18 및 207: 사
이클 시작 부분에서 스핀
들 정지 방향 조정

MP7160
방향 조정된 스핀들 정지 : 0
방향 비조정된 스핀들 정지 : 1

프로그래밍 스테이션 설
정

MP7210
TNC 와 기계 연결 : 0
PLC 활성 상태에서 TNC 를 프로그래밍 스테이션으로 사용 : 1
PLC 비활성 상태에서 TNC 를 프로그래밍 스테이션으로 사용 : 2

전원을 켠 후 시스템 기
동 일시 정지 확인

MP7212
키를 사용하여 확인 : 0
자동으로 확인 : 1

ISO 프로그래밍 : 블록 번
호 증분 설정

MP7220
0 ~ 150

터치 프로브
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파일 형식 선택 비활성화 MP7224.0
소프트 키를 통해 모든 파일 형식 선택 가능 : %0000000
하이덴하인 프로그램 선택 비활성화 ( 소프트 키 SHOW .H): 비트 0 = 1
DIN/ISO 프로그램 선택 비활성화 ( 소프트 키 SHOW .I): 비트 1 = 1
공구 테이블 선택 비활성화 ( 소프트 키 SHOW .T): 비트 2 = 1
데이텀 테이블 선택 비활성화 ( 소프트 키 SHOW .D): 비트 3 = 1
팔레트 테이블 선택 비활성화 ( 소프트 키 SHOW .P): 비트 4 = 1
텍스트 파일 선택 비활성화 ( 소프트 키 SHOW .A): 비트 5 = 1
점 테이블 선택 비활성화 ( 소프트 키 SHOW .PNT): 비트 6 = 1

특정 파일 형식에 대해 
편집기 비활성화

참고 :

특정 파일 형식을 사용할 
수 없게 되면 TNC 에서 
해당 형식의 모든 파일이 
삭제됩니다 .

MP7224.1
편집기를 비활성화하지 않음 : %0000000
다음에 대해 편집기 비활성화

하이덴하인 프로그램 : 비트 0 = 1

 ISO 프로그램 : 비트 1 = 1

공구 테이블 : 비트 2 = 1

데이텀 테이블 : 비트 3 = 1

팔레트 테이블 : 비트 4 = 1

텍스트 파일 : 비트 5 = 1

점 테이블 : 비트 6 = 1

테이블에 대해 소프트 키 
잠금

MP7224.2
 EDITING ON/OFF[ 편집 설정 / 해제 ] 소프트 키 : %0000000
다음에 대해 EDITING ON/OFF[ 편집 설정 / 해제 ] 소프트 키 잠금

기능 없음 : 비트 0 = 1

기능 없음 : 비트 1 = 1

공구 테이블 : 비트 2 = 1

데이텀 테이블 : 비트 3 = 1

팔레트 테이블 : 비트 4 = 1

기능 없음 : 비트 5 = 1

점 테이블 : 비트 6 = 1

팔레트 파일 구성 MP7226.0
팔레트 테이블 활성화되지 않음 : 0
팔레트 테이블별 팔레트 수 : 1 ~ 255

데이텀 파일 구성 MP7226.1
데이텀 테이블 활성화되지 않음 : 0
데이텀 테이블별 데이텀 수 : 1 ~ 255

LBL 번호가 확인된 부분
까지의 프로그램 길이

MP7229.0
블록 100 ~ 9999

FK 블록이 확인된 부분까
지의 프로그램 길이

MP7229.1
블록 100 ~ 9999

TNC 디스플레이 , TNC 편집기
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대화 언어 설정 MP7230.0 ~ MP7230.3
영어 : 0
독일어 : 1
체코어 : 2
프랑스어 : 3
이탈리아어 : 4
스페인어 : 5
포르투갈어 : 6
스웨덴어 : 7
덴마크어 : 8
핀란드어 : 9
네덜란드어 : 10
폴란드어 : 11
헝가리어 : 12
예약 : 13
러시아어 ( 키릴 문자 세트 ): 14 (MC 422 B 현재만 )
중국어 ( 간체 ): 15 (MC 422 B 현재만 )
중국어 ( 번체 ): 16 (MC 422 B 현재만 )
슬로베니아어 : 17 (MC 422 B 현재만 )
노르웨이어 : 18 (MC 422 B 현재만 )
슬로바키아어 : 19 (MC 422 B 현재만 )
한국어 : 21 (MC 422 B 현재만 )
터키어 : 23 (MC 422 B 현재만 )
루마니아어 : 24 (MC 422 B 현재만 )
참고 : 회화체 라트비아어 , 에스토니아어 및 리투아니아어는 더 이상 지원되지 않습니다 . 
MP7230 에서 이들 중 하나를 선택하면 영어 대화 상자 텍스트가 표시됩니다 .

공구 테이블 구성 MP7260
비활성 : 0
새 공구 테이블을 열 때 TNC 에서 생성하는 공구 수 : 1 ~ 254
254 개 이상의 공구가 필요한 경우 APPEND N LINES[N 행 추가 ] 기능을 사용하여 공구 테이블 
확장 가능 (178 페이지의 " 공구 데이터 " 참조 )

포켓 테이블 구성 MP7261.0( 매거진 1)
MP7261.1( 매거진 2)
MP7261.2( 매거진 3)
MP7261.3( 매거진 4)
MP7261.4( 매거진 5)
MP7261.5( 매거진 6)
MP7261.6( 매거진 7)
MP7261.7( 매거진 8)
비활성 : 0
공구 매거진의 포켓 개수 : 1 ~ 9999
MP7261.1~MP7261.7 의 경우 값을 0 으로 입력하면 공구 매거진이 하나만 사용됩니다 .

TNC 디스플레이 , TNC 편집기
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하나의 공구 번호에 여러 
다른 보정 데이터를 지정
하기 위한 공구 번호 인
덱싱

MP7262
인덱싱하지 않음 : 0
허용 가능 인덱스 수 : 1 ~ 9

공구 테이블 및 포켓 테
이블의 구성

MP7263
공구 테이블 및 포켓 테이블의 구성 설정 : %0000

공구 테이블에 POCKET TABLE[ 포켓 테이블 ] 소프트 키 표시 : 비트 0 = 0

공구 테이블에 POCKET TABLE[ 포켓 테이블 ] 소프트 키 표시하지 않음 : 비트 0 = 1

외부 데이터 전송 : 표시된 열만 전송 : 비트 1 = 0

외부 데이터 전송 : 모든 열 전송 : 비트 1 = 1

포켓 테이블에 EDIT ON/OFF[ 편집 설정 / 해제 ] 소프트 키 표시 : 비트 2 = 0

포켓 테이블에 EDIT ON/OFF[ 편집 설정 / 해제 ] 소프트 키 표시하지 않음 : 비트 2 = 1

 RESET COLUMN T[ 열 T 재설정 ] 및 RESET POCKET TABLE[ 포켓 테이블 재설정 ] 소프트 키 활
성화 : 비트 3 = 0

 RESET COLUMN T[ 열 T 재설정 ] 및 RESET POCKET TABLE[ 포켓 테이블 재설정 ] 소프트 키 활
성화 안 함 : 비트 3 = 1

포켓 테이블에 포함된 경우 공구 삭제를 허용하지 않음 : 비트 4 = 0

포켓 테이블에 포함된 경우 공구 삭제 허용 , 사용자가 반드시 삭제를 확인 : 비트 4 = 1

포켓 테이블에 포함된 공구를 확인 없이 삭제 가능 : 비트 5 = 0

포켓 테이블에 포함된 공구를 확인 없이 삭제 가능 : 비트 5 = 1

인덱싱된 공구를 확인 없이 삭제 : 비트 6 = 0

인덱싱된 공구를 확인 후 삭제 : 비트 6 = 1

TNC 디스플레이 , TNC 편집기
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공구 테이블 구성 ( 테이
블에서 숨기려면 0 입력
). 공구 테이블의 열 번호 

MP7266.0
공구 이름 – 이름 : 0 ~ 42; column width: 32 자
MP7266.1
공구 길이 - L: 0 ~ 42; column width: 11 자
MP7266.2
공구 반경 - R: 0 ~ 42; column width: 11 자
MP7266.3
공구 반경 2 - R2: 0 ~ 42; column width: 11 자
MP7266.4
오버사이즈 길이 – DL: 0 ~ 42; column width: 8 자
MP7266.5
오버사이즈 반경 - DR: 0 ~ 42; column width: 8 자
MP7266.6
오버사이즈 반경 2 - DR2: 0 ~ 42; column width: 8 자
MP7266.7
공구 잠금 - TL: 0 ~ 42; column width: 2 자
MP7266.8
교체 공구 - RT: 0 ~ 42; column width: 5 자
MP7266.9
최대 공구 사용 시간 - TIME1: 0 ~ 42; column width: 5 자
MP7266.10
TOOL CALL 에 대한 최대 공구 사용 시간 – TIME2: 0 ~ 42; column width: 5 자
MP7266.11
현재 공구 사용 시간 - CUR. 시간 : 0 ~ 42; column width: 8 자
MP7266.12
공구 주석 – DOC: 0 ~ 42; column width: 16ÀÚ)
MP7266.13
잇날 수 – CUT.: 0 ~ 42; column width: 4 자
MP7266.14
공구 길이의 마모 탐지 공차 - LTOL: 0 ~ 42; column width: 6 자
MP7266.15
공구 반경의 마모 탐지 공차 - RTOL: 0 ~ 42; column width: 6 자
MP7266.16
절삭 방향 – DIRECT.: 0 ~ 42; column width: 7 자
MP7266.17
PLC 상태 – PLC: 0 ~ 42; 열 폭 : 9 자
MP7266.18
MP6530 을 비롯한 공구축에서 공구 보정량 - TT:L-OFFS: 0 ~ 42; 
열 폭 : 11 자
MP7266.19
스타일러스 중심과 공구 중심 사이 공구 보정량 - TT:R-OFFS: 0 ~ 42; 
열 폭 : 11 자

TNC 디스플레이 , TNC 편집기
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공구 테이블 구성 ( 테이
블에서 숨기려면 0 입력
). 공구 테이블의 열 번호 

MP7266.20
공구 길이의 파손 탐지 공차 - LBREAK: 0 ~ 42; 열 폭 : 6 자
MP7266.21
공구 반경의 파손 탐지 공차 - RBREAK: 0 ~ 42; 열 폭 : 6 자
MP7266.22
공구 길이 ( 사이클 22) – LCUTS: 0 ~ 42; 열 폭 : 11 자
MP7266.23
최대 플런지 각도 ( 사이클 22) – ANGLE: 0 ~ 42; 열 폭 : 7 자
MP7266.24
공구 종류 –TYP: 0 ~ 42; 열 폭 : 5 자
MP7266.25
공구 재료 – TMAT: 0 ~ 42; 열 폭 : 16ÀÚ)
MP7266.26
절삭 데이터 테이블 – CDT: 0 ~ 42; 열 폭 : 16ÀÚ)
MP7266.27
PLC 값 – PLC-VAL: 0 ~ 42; 열 폭 : 11 자
MP7266.28
기준축의 중심 오정렬 – CAL-OFF1: 0 ~ 42; 열 폭 : 11 자
MP7266.29
보조축의 중심 오정렬 – CAL-OFF2: 0 ~ 42; 열 폭 : 11 자
MP7266.30
교정용 스핀들 각도 – CALL-ANG: 0 ~ 42; 열 폭 : 11 자
MP7266.31
포켓 테이블의 공구 종류 – PTYP: 0 ~ 42; 열 폭 : 2 자
MP7266.32
스핀들 속도 한계 – NMAX: 0 ~ 42; 열 폭 : 6 자
MP7266.33
NC 정지에서 후퇴 – LIFTOFF: 0 ~ 42; 열 폭은 1 자
MP7266.34
기계 의존 기능 – P1: 0 ~ 42; 열 폭 : 10 자
MP7266.35
기계 의존 기능 – P2: 0 ~ 42; 열 폭 : 10 자
MP7266.36
기계 의존 기능 – P3: 0 ~ 42; 열 폭 : 10 자
MP7266.37
공구별 운동학 설명 – KINEMATIC: 0 ~ 42; 열 폭 : 11 자
MP7266.38
점 각도 T_ANGLE: 0 ~ 42; 열 폭 : 9 자
MP7266.39
나사산 피치 – PITCH: 0 ~ 42; 열 폭 : 10 자
MP7266.40
이송 속도 적응 제어 - AFC 0 ~ 42; 열 폭 : 10 자
MP7266.41
공구 반경의 마모 탐지 공차 2 - R2TOL: 0 ~ 42; 열 폭 : 6 자
MP7266.42
공구의 접촉 각도에 따른 3D 공구 반경 보정용 보정값 테이블 이름
MP7266.43
마지막 공구 호출 날짜 / 시간

TNC 디스플레이 , TNC 편집기
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공구 포켓 테이블 구성 (
테이블에서 숨기려면 0 
입력 ). 포켓 테이블의 열 
번호 

MP7267.0
공구 번호 – T: 0 ~ 20
MP7267.1
특수 공구 – ST: 0 ~ 20
MP7267.2
고정 포켓 – F: 0 ~ 20
MP7267.3
잠긴 포켓 – L: 0 ~ 20
MP7267.4
PLC 상태 – PLC: 0 ~ 20
MP7267.5
공구 테이블에서 가져온 공구 이름 – TNAME: 0 ~ 20
MP7267.6
공구 테이블에서 가져온 주석 – DOC: 0 ~ 20
MP7267.7
공구 종류 – PTYP: 0 ~ 20
MP7267.8
PLC 값 – P1: 0 ~ 20
MP7267.9
PLC 값 – P2: 0 ~ 20
MP7267.10
PLC 값 – P3: 0 ~ 20
MP7267.11
PLC 값 – P4: 0 ~ 20
MP7267.12
PLC 값 – P5: 0 ~ 20
MP7267.13
예약 포켓 – RSV: 0 ~ 20
MP7267.14
포켓 위에 잠김 – LOCKED_ABOVE: 0 ~ 20
MP7267.15
포켓 아래에 잠김 – LOCKED_BELOW: 0 ~ 20
MP7267.16
포켓 왼쪽에 잠김 – LOCKED_LEFT: 0 ~ 20
MP7267.17
포켓 오른쪽에 잠김 – LOCKED_RIGHT: 0 ~ 20
MP7267.18
PLC – P6 에 대한 S1 값 : 0~ 20
MP7267.19
PLC 에 대한 S2 값 – P7: 0 ~ 20

TNC 디스플레이 , TNC 편집기
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데이텀 테이블 구성 ( 테
이블에서 숨기려면 0 입
력 ). 데이텀 테이블의 열 
번호 

MP7268.0
주석 – DOC: 0 ~ 11
MP7268.1
기본 회전 – ROT: 0 ~ 11
MP7268.2
X 축 데이텀 – X: 0 ~ 11
MP7268.3
Y 축 데이텀 – Y: 0 ~ 11
MP7268.4
Z 축 데이텀 – Z: 0 ~ 11
MP7268.5
A 축 데이텀 – A: 0 ~ 11
MP7268.6
B 축 데이텀 – B: 0 ~ 11
MP7268.7
C 축 데이텀 – C: 0 ~ 11
MP7268.8
U 축 데이텀 – U: 0 ~ 11
MP7268.9
V 축 데이텀 – V: 0 ~ 11
MP7268.10
W 축 데이텀 – W: 0 ~ 11

수동 운전 모드 : 이송 속
도 표시

MP7270
축 방향 버튼을 누르는 경우에만 이송 속도 F 표시 : 0
축 방향 버튼을 누르지 않아도 이송 속도 F 표시 ( 소프트 키 F 를 통해 정의된 이송 속도 또는 “
가장 느린 ” 축의 이송 속도 ): 1

소수 자릿수 설정 MP7280
소수점 기호로 쉼표 사용 : 0
소수점 기호로 점 사용 : 1

" 프로그램 작성 편집 " 
작동 모드 선택 : 다중 라
인 NC 블록 표시

MP7281.0
항상 모든 NC 블록을 전부 표시 : 0
현재 블록만 전부 표시 : 1
편집할 때 NC 블록만 전부 표시 : 2

작동의 "프로그램 실행" 
모드 선택 : 다중 라인 
NC 블록 표시

MP7281.1
항상 모든 NC 블록을 전부 표시 : 0
현재 블록만 전부 표시 : 1
편집할 때 NC 블록만 전부 표시 : 2

공구축에서 위치 표시 MP7285
공구 데이텀 기준 표시 : 0
공구 정면 기준의 공구축에 표시 : 1

TNC 디스플레이 , TNC 편집기
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스핀들 위치 표시 단계 MP7289
0.1 °: 0
0.05 °: 1
0.01 °: 2
0.005 °: 3
0.001 °: 4
0.0005 °: 5
0.0001 °: 6

표시 단계 MP7290.0(X 축 )~MP7290.13(14 번째 축 )
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

프리셋 테이블에서 데이
텀 설정 비활성화

MP7294
데이텀 설정 비활성화하지 않음 : %00000000000000
X 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 0 = 1
Y 축에서 데이텀 설정 비활성화 :  비트 1 = 1
Z 축에서 데이텀 설정 비활성화 :  비트 2 = 1
4 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 3 = 1
5 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 4 = 1
6 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 5 = 1
7 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 6 = 1
8 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 7 = 1
9 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 8 = 1
10 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 9 = 1
11 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 10 = 1
12 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 11 = 1
13 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 12 = 1
14 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 13 = 1

TNC 디스플레이 , TNC 편집기
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데이텀 설정 비활성화 MP7295
데이텀 설정 비활성화하지 않음 : %00000000000000
X 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 0 = 1
Y 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 1 = 1
Z 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 2 = 1
4 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 3 = 1
5 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 4 = 1
6 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 5 = 1
7 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 6 = 1
8 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 7 = 1
9 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 8 = 1
10 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 9 = 1
11 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 10 = 1
12 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 11 = 1
13 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 12 = 1
14 번째 축에서 데이텀 설정 비활성화 : 비트 13 = 1

오렌지색 축 키를 사용하
여 데이텀 설정 비활성화

MP7296
데이텀 설정 비활성화하지 않음 : %0
오렌지색 축 키를 사용하여 데이텀 설정 비활성화 : 1

상태 표시 , Q 파라미터 , 
공구 데이터 및 가공 시
간 재설정

MP7300
주의 : 안전상의 이유로 설정 0 ~ 3 을 사용하지 마십시오 . 
이렇게 하면 TNC 가 공구 데이터를 삭제하게 됩니다 .
프로그램을 선택할 때 모두 재설정 : 0
프로그램을 선택하고 M2, M30, END PGM 을 사용할 때 모두 재설정 : 1
프로그램을 선택할 때 상태 표시 , 공구 데이터 및 공구 데이터만 재설정 : 2 프로그램을 선택하
고 M2, M30, END PGM 을 사용할 때 상태 표시 , 가공 시간 및 공구 데이터만 재설정 : 3
프로그램을 선택할 때 상태 표시 , 가공 시간 및 Q 파라미터 재설정 : 4
프로그램을 선택하고 M2, M30, END PGM 을 사용할 때 상태 표시 , 가공 시간 및 Q 파라미터 
재설정 : 5
프로그램을 선택할 때 상태 표시 및 가공 시간 재설정 : 6
프로그램을 선택하고 M2, M30, END PGM 을 사용할 때 상태 표시 및 가공 시간 재설정 : 7

그래픽 표시 모드 설정 MP7310
ISO 128 에 따라 3 개 평면으로 투사 , 투사 방법 1: 비트 0 = 0
ISO 128 에 따라 3 개 평면으로 투사 , 투사 방법 2: 비트 0 = 1
이전 데이텀 기준의 사이클 7 데이텀 전환에서 새 BLK FORM 표시 : 비트 2 = 0
새 데이텀 기준의 사이클 7 데이텀 전환에서 새 BLK FORM 표시 : 비트 2 = 1
세 평면으로 투사하는 동안 커서 위치 표시 안 함 : 비트 4 = 0
세 평면으로 투사하는 동안 커서 위치 표시 : 비트 4 = 1
소프트웨어의 새로운 3D 그래픽 기능 활성화 : 비트 5 = 0
소프트웨어의 새로운 3D 그래픽 기능 활성화하지 않음 : 비트 5 = 1

시뮬레이션할 공구 잇날 
길이 제한 . LCUTS 가 정
의되지 않은 경우에만 유
효

MP7312
0 ~ 99 999.9999 [mm]
시뮬레이션 속도를 높이기 위해 공구 직경에 곱하는 계수입니다 . 0 을 입력하면 TNC 에서는 잇
날 길이를 무한대로 가정하여 시뮬레이션에 필요한 시간을 상당히 늘립니다 .

TNC 디스플레이 , TNC 편집기
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공구축을 프로그래밍하
지 않은 그래픽 시뮬레이
션 : 공구 반경

MP7315
0 ~ 99 999.9999 [mm]

공구축을 프로그래밍하
지 않은 그래픽 시뮬레이
션 : 침투 깊이 :

MP7316
0 ~ 99 999.9999 [mm]

공구축을 프로그래밍하
지 않은 그래픽 시뮬레이
션 : 시작할 M- 기능

MP7317.0
0 ~ 88 (0: 기능 비활성화 )

공구축을 프로그래밍하
지 않은 그래픽 시뮬레이
션 : 종료할 M 기능

MP7317.1
0 ~ 88 (0: 기능 비활성화 )

화면 보호기 설정 MP7392.0
0 ~ 99 [min]
화면 보호기 작동 대기 시간 ( 분 ) (0: 기능 활성화하지 않음 )

MP7392.1
활성화된 화면 보호기 없음 : 0
X 서버의 표준 화면 보호기 : 1
3D 직선 패턴 : 2

TNC 디스플레이 , TNC 편집기
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사이클 11 배율의 결과 MP7410
3 축에 적용되는 배율 : 0
작업면에만 적용되는 배율 : 1

공구 데이터 / 교정 데이터 관리 MP7411
TNC 에서 터치 프로브의 교정 데이터를 내부에 저장 : +0
TNC 에서 터치 프로브의 교정 데이터로 공구 테이블의 터치 프로브 보정
값 사용 : +1

SL 사이클 MP7420
사이클 21, 22, 23, 24 에 적용되는 사항 :
윤곽 주변 채널 밀링 - 아일랜드는 시계 방향 , 
포켓은 반시계 방향 : 비트 0 = 0
윤곽 주변 채널 밀링 - 포켓은 시계 방향 , 
아일랜드는 반시계 방향 : 비트 0 = 1
먼저 채널 밀링 후 윤곽 황삭 가공 : 비트 1 = 0
윤곽 황삭 가공 후 채널 밀링 : 비트 1 = 1
보정된 윤곽 결합 : 비트 2 = 0
보정되지 않은 윤곽 결합 : 비트 2 = 1
각 포켓 깊이까지 황삭 : 비트 3 = 0
다음 가공 깊이로 진행하기 전에 각 진입 깊이로 포켓 밀링 및 황삭 가공 : 
비트 3 = 1

사이클 6, 15, 16, 21, 22, 23 및 24 에 적용되는 사항 : 
사이클이 종료되면 사이클을 호출하기 전에 마지막으로 프로그래밍된 위
치로 공구 이동 : 비트 4 = 0
사이클이 종료되면 스핀들축에서만 공구 후퇴 : 비트 4 = 1

사이클 4 포켓 밀링 및 사이클 5 원형 포켓 밀링
: 중첩 계수

MP7430
0.1 ~ 1.414

원 끝점과 시작점 사이의 허용 가능한 원 반경 
편차

MP7431
0.0001 ~ 0.016 [mm]

M140 및 M150 에 대한 리미트 스위치 공차 MP7432
기능 비활성화 : 0
M140/M150 으로 소프트웨어 리미트 스위치를 초과할 수 있는 거리의 공
차 : 0.0001 ~ 1.0000
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다양한 보조 M 기능의
작동

참고 :

위치 루프 게인의 kV 계수는 기계 제작 업체에서 
설정합니다 . 기계 설명서를 참조하십시오 .

MP7440
M6 으로 프로그램 정지 : 비트 0 = 0
M6 으로 프로그램을 정지하지 않음 : 비트 0 = 1
M89 로 사이클을 호출하지 않음 : 비트 1 = 0
M89 로 사이클 호출 : 비트 1 = 1
M 기능으로 프로그램 정지 : 비트 2 = 0
M 기능으로 프로그램을 정지하지 않음 : 비트 2 = 1
M105 및 M106 으로 kV 계수 전환 불가 : 비트 3 = 0
M105 및 M106 으로 kV 계수 전환 가능 : 비트 3 = 1
M103 F 로 공구축의 이송 속도 감소 ... 
기능 비활성화 : 비트 4 = 0
M103 F 로 공구축의 이송 속도 감소 ... 
기능 활성화 : 비트 4 = 1
예약 : 비트 5
회전축을 비활성화하여 위치결정을 위해 완전 정지 : 비트 6 = 0
회전 축을 활성화하여 위치결정을 위해 완전 정지 : 비트 6 = 1

사이클 호출 중의 에러 메시지 MP7441
M3/M4 가 활성화되지 않은 경우 에러 메시지 표시 : 비트 0 = 0
M3/M4 가 활성화되지 않은 경우 에러 메시지 표시 안 함 : 비트 0 = 1
예약 : 비트 1
양수 깊이가 프로그래밍된 경우 에러 메시지 표시 안 함 : 비트 2 = 0
양수 깊이가 프로그래밍된 경우 에러 메시지 표시 : 비트 2 = 1

고정 사이클에서 스핀들 방향 조정을 위한 M 기
능

MP7442
기능 비활성화 : 0
NC 를 통해 직접 방향 조정 : -1
스핀들의 방향을 조정하는 M 기능 : 1 ~ 999

프로그램 실행 모드에서 이송 속도 재지정 설정
이 100 % 일 경우 최고 윤곽 지정 속도

MP7470
0 ~ 99 999 [mm/min]

회전축 보정 이동의 이송 속도 MP7471
0 ~ 99 999 [mm/min]

데이텀 테이블의 기계 파라미터 호환성 MP7475
공작물 데이텀 기준의 데이텀 이동 0
이전 TNC 컨트롤이나 340420-xx 소프트웨어가 설치된 컨트롤에서 값을 1 
로 입력하는 경우 데이텀 전환은 기계 데이텀을 기준으로 했지만 , 지금은 
이 기능을 사용할 수 없으므로 REF 기준의 데이텀 테이블 대신 프리셋 테
이블을 사용해야 합니다 (504 페이지의 " 프리셋 테이블을 통한 프리셋 관
리 " 참조 ).

공구 사용 시간 계산 시 추가할 시간 MP7485
0 ~ 100 [%]

가공 및 프로그램 실행
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및 연결 케이블

하이덴하인 장치의 RS-232-C/V.24 인터페이스

25 핀 어댑터 블록 사용 시 :

이 인터페이스는 EN 50 178 의 " 저전압 절연 요구 사항 "
을 준수합니다 .

연결 케이블 274545 의 6 번 및 8 번 핀은 브릿지되어 있습
니다 .

TNC 연결 케이블 365725-xx
어댑터 블록
310085-01

연결 케이블 274545-xx

수 지정 암 색상 암 수 암 수 색상 암

1 사용 안 함 1 1 1 1 1 흰색 / 갈색 1

2 RXD 2 노란색 3 3 3 3 노란색 2

3 TXD 3 녹색 2 2 2 2 녹색 3

4 DTR 4 갈색 20 20 20 20 갈색 8

5 신호 GND 5 빨간색 7 7 7 7 빨간색 7

6 DSR 6 파란색 6 6 6 6 6

7 RTS 7 회색 4 4 4 4 회색 5

8 CTS 8 분홍색 5 5 5 5 분홍색 4

9 사용 안 함 9 8 보라색 20

피복 외부 차폐 피복 외부 차폐 피복 피복 피복 피복 외부 차폐 피복
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타사 장치

타사 장치의 커넥터 레이아웃은 하이덴하인 장치의 커넥터 레이아웃
과 상당한 차이가 날 수 있습니다 .

하이덴하인 장치의 커넥터 핀 레이아웃과 상당히 차이날 수 있습니
다 . 다음 표에는 어댑터 블록의 커넥터 핀 레이아웃이 나와 있습니
다 .

TNC 연결 케이블 355484-xx
어댑터 블록
363987-02

연결 케이블 366964-xx

수 지정 암 색상 수 암 수 암 색상 암

1 사용 안 함 1 빨간색 1 1 1 1 빨간색 1

2 RXD 2 노란색 2 2 2 2 노란색 3

3 TXD 3 흰색 3 3 3 3 흰색 2

4 DTR 4 갈색 4 4 4 4 갈색 6

5 신호 GND 5 검정색 5 5 5 5 검정색 5

6 DSR 6 보라색 6 6 6 6 보라색 4

7 RTS 7 회색 7 7 7 7 회색 8

8 CTS 8 흰색 / 녹색 8 8 8 8 흰색 / 녹색 7

9 사용 안 함 9 녹색 9 9 9 9 녹색 9

피복 외부 차폐 피복 외부 차폐 피복 피복 피복 피복 외부 차폐 피복

어댑터 블록 363987-02 연결 케이블 366964-xx

암 수 암 색상 암

1 1 1 빨간색 1

2 2 2 노란색 3

3 3 3 흰색 2

4 4 4 갈색 6

5 5 5 검정색 5

6 6 6 보라색 4

7 7 7 회색 8

8 8 8 흰색 / 녹색 7

9 9 9 녹색 9

피복 피복 피복 외부 차폐 피복
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RS-422 인터페이스에는 타사 장치만 연결합니다 .

이더넷 인터페이스 RJ45 소켓

최장 케이블 길이 :

차폐되지 않음 : 100 m

차폐됨 : 400 m

이 인터페이스는 EN 50 178 의 " 저전압 절연 요구 사항 "
을 준수합니다 .

핀 레이아웃은 TNC 논리 장치 ( X28) 와 어댑터 블록에서 
동일합니다 .

TNC 연결 케이블 355484-xx
어댑터 블록
363987-01

암 지정 수 색상 암 수 암

1 RTS 1 빨간색 1 1 1

2 DTR 2 노란색 2 2 2

3 RXD 3 흰색 3 3 3

4 TXD 4 갈색 4 4 4

5 신호 GND 5 검정색 5 5 5

6 CTS 6 보라색 6 6 6

7 DSR 7 회색 7 7 7

8 RXD 8 흰색 / 녹색 8 8 8

9 TXD 9 녹색 9 9 9

피복 외부 차폐 피복 외부 차폐 피복 피복 피복

핀 신호 의미

1 TX+ 데이터 전송

2 TX- 데이터 전송

3 REC+ 데이터 수신

4 없음

5 없음

6 REC– 데이터 수신

7 없음

8 없음
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기호 설명

기본값

축 옵션

소프트웨어 옵션 1

소프트웨어 옵션 2

사용자 기능

간략한 설명 기본 버전 : 3 축과 스핀들

16 개의 추가 축 또는 15 개의 추가 축과 2 번째 스핀들

디지털 전류 및 샤프트 속도 제어

프로그램 항목 하이덴하인 대화 형식 (smarT.NC 사용 및 ISO 준수 )

위치 데이터 직교 좌표 또는 극 좌표에서 선 및 호의 공칭 위치

상대 또는 절대 치수

mm 또는 inch 단위로 표시 및 입력

핸드휠 중첩을 사용한 가공 시 핸드휠 경로 표시

공구 보정 작업면 내 공구 반경 및 공구 길이

최대 99 개 블록에 대한 반경이 보정된 윤곽 선행 연산 (M120)

프로그램을 다시 계산할 필요 없이 이후의 공구 데이터 변경에 대해 3D 공구 반경 보정

공구 테이블 최대 3 만 개의 공구가 포함된 다공구 테이블

절삭 데이터 테이블 공구별 데이터 ( 절삭 속도 , 잇날당 이송 ) 에서스핀들 속도와 이송 속도를 자동으로 계
산하는 절삭 데이터 테이블

상수 윤곽 속도 공구 중심의 경로 기준

절삭 날 기준

병렬 작동 다른 프로그램이 실행 중인 상태에서 그래픽 지원을 통해 프로그램 생성 

3D 가공 ( 소프트웨어 옵션 2) 표면 법선 벡터를 통한 3D 공구 보정

프로그램 실행 도중 공구점의 위치에 영향을 주지 않으면서 전자 핸드휠을 사용하여 
스위블 헤드의 각도 변경 (TCPM = 공구 중심 점 관리 )

공구를 윤곽에 수직으로 유지

이송 방향 및 공구 방향에 수직인 공구 반경 보정

스플라인 보간

회전 테이블 가공 ( 소프트웨어 
옵션 1)

원통형 윤곽을 두 축에 있는 것처럼 프로그래밍

이송 속도 ( 분당 거리 )
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윤곽 요소 직선

모따기

원형 경로

원 중심

원 반경

접선으로 연결된 호

모서리 라운딩

윤곽 접근 및 후진 직선 사용 : 접선 방향 또는 수직 방향

원호를 통해

FK 자유 윤곽 프로그래밍 NC 로 지정되지 않은 공작물 드로잉 작업을 위해 그래픽 지원과 함께 하이덴하인 대화 
형식으로 FK 자유 윤곽 프로그래밍

프로그램 이동 서브프로그램

프로그램 섹션 반복

서브프로그램으로 실행할 프로그램

고정 사이클 드릴링, 펙킹, 리밍, 보링, 탭핑(플로팅 탭 홀더 사용) 및 리지드 탭핑을 위한 드릴링 사
이클

내부 및 외부 나사산 밀링 사이클

직사각형 / 원형 포켓 밀링 및 정삭

평행 밀링 및 경사면 사이클

선형 및 원형 슬롯 밀링 사이클

직교 및 극점 패턴

윤곽 포켓 - 윤곽 평행 가공도 포함

윤곽 트레인

OEM 사이클 ( 기계 공구 제작 업체에서 개발한 특수 사이클 ) 도 통합 가능

좌표 변환 데이텀 이동 , 회전 , 좌우 대칭

배율 ( 축별 )

작업면 기울이기 ( 소프트웨어 옵션 1)

Q 파라미터 
변수를 사용한 프로그래밍

수학 기능 =, +, –, *, /, sin α , cos α

논리 비교 (=, =/, <, >)

괄호 계산

 tan α , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, 절대값 , 상수 π, 부정 , 소수점 이
하 또는 이상 숫자 버림

원 계산을 위한 기능

문자열 파라미터

사용자 기능
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프로그래밍 보조 기능 계산기

에러 메시지에 대한 문맥 감지형 도움말 기능

문맥 감지형 도움말 시스템 TNCguide(FCL 3 기능 )

사이클 프로그래밍을 위한 그래픽 지원

NC 프로그램의 주석 블록

교시 실제 위치를 NC 프로그램으로 직접 전송 가능

프로그램 확인 그래픽
표시 모드

다른 프로그램이 실행 중인 경우에도 프로그램 실행 전에 그래픽 시뮬레이션 가능

평면 뷰 /3 각법 /3D 뷰

세부 확대

프로그래밍 그래픽 다른 프로그램이 실행 중이라도 프로그램 작성 편집 모드에서 2D 필기 추적 그래픽으
로 입력하는 NC 블록의 윤곽이 화면에 그려짐

프로그램 실행 그래픽
표시 모드

평면 뷰 /3 각법 /3D 뷰에서 실시간 가공 그래픽 시뮬레이션

가공 시간 테스트 실행 작동 모드에서 가공 시간 계산

  프로그램 실행 모드에서 현재 가공 시간 표시

윤곽으로 돌아가기 프로그램 내 임의의 블록에서 미드 프로그램 시작 , 가공을 계속하기 위해 계산된 공칭 
위치로 공구 되돌리기

프로그램 중단 , 윤곽 이탈 및 복귀

데이텀 테이블 다중 데이텀 테이블

팔레트 테이블 팔레트 테이블 ( 팔레트 , NC 프로그램 및 데이텀을 선택하는 데 필요한 만큼의 항목 포
함 ) 은 공작물 또는 도구별 가공 가능

터치 프로브 사이클 터치 프로브 교정

오정렬된 공작물을 수동 또는 자동으로 보정

수동 또는 자동으로 데이텀 설정

자동 공작물 측정

자동 공구 측정 사이클

자동 운동학 측정 사이클

사양

구성 요소 메인 컴퓨터 : MC 74xx or MC 75xx, MC 6441, MC 65xx or MC 66xx

컨트롤러 단위 : CC 6106, 6108 or 6110

원격 키패드

 15.1 인치 또는 19 인치 TFT 컬러 평면 디스플레이 ( 소프트 키 포함 )

 IPC 6341 Windows 7 기반 산업용 PC( 옵션 )

프로그램 메모리 최소 21 GB, 메인 컴퓨터에 따라 130 GB

사용자 기능
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입력 해상도 및 표시 단계 선형축의 경우 약 0.1µm

회전축의 경우 약 0.000 1°

입력 범위 최대 99,999.999mm(10.000 cm) 또는 99,999.999°

보간 선형 - 4 축

선형 - 5 축 ( 내보내기 허용 적용 )( 소프트웨어 옵션 1)

원형 - 2 축

원형 - 3 축 , 기울어진 작업면 ( 소프트웨어 옵션 1)

나선 : 
원형 및 직선 경로의 중첩

스플라인 : 
스플라인 실행 (3 차 다항식 )

블록 처리 시간
3D 직선 ( 반경 보정 안 함 )

 0.5ms

축 피드백 제어 위치 루프 분해능 : 위치 인코더의 신호 주기 /1024

위치 컨트롤러의 사이클 시간 : 1.8 ms

속도 제어기 사이클 시간 : 600 µs

전류 제어기의 사이클 시간 : 최소 100µs

이송 범위 최대 100m(3,937inch)

스핀들 속도 최대 40 000rpm(2 쌍의 극 포함 )

에러 보정 선형축 및 비선형축 에러 , 백래시 , 원형 이동 시 반전 피크 , 열 팽창

정적 마찰

데이터 인터페이스 각각 RS-232-C/V.24 및 RS-422/V.11( 최고 속도 115kilobaud) 1 개

하이덴하인 소프트웨어인 TNCremo 와의 인터페이스를 통해 TNC 의 외부 작업용 LSV-
2 프로토콜로 확장된 인터페이스

이더넷 인터페이스 100BaseT
약 2~5megabaud( 파일 형식 및 네트워크 부하에 따라 다름 )

USB 2.0 인터페이스
포인팅 ( 마우스 ) 장치 및 블록 장치용 ( 메모리 스틱 , 하드 디스크 , CD-ROM 드라
이브 )

실내 온도 작동 온도 : 0°C~+45°C

보관 : -30°C ~ +70°C

사양
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전자 핸드휠   HR 550 FS 휴대용 무선 핸드휠 ( 디스플레이 탑재 ) 1 개 또는

  HR 520 휴대용 핸드휠 ( 디스플레이 탑재 ) 1 개 또는

  HR 420 휴대용 핸드휠 ( 디스플레이 탑재 ) 1 개 또는

  HR 410 휴대형 핸드휠 1 개 또는

  HR 130 패널 부착 핸드휠 1 개 또는

  HR 150 패널 마운트 핸드휠 최대 3 개 (HRA 110 핸드휠 어댑터로 연결 )

터치 프로브  TS 220: 케이블 연결 기능의 터치 트리거 프로브 또는

 TS 440: 적외선 전송 기능의 터치 트리거 프로브

 TS 444: 적외선 전송 기능의 배터리 없는 터치 트리거 프로브

 TS 640: 적외선 전송 기능의 터치 트리거 프로브

 TS 740: 적외선 전송 기능의 고정밀 터치 트리거 프로브

 TT 140: 공구 측정용 터치 트리거 프로브
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회전 테이블 가공 원통형 윤곽을 두 축에 있는 것처럼 프로그래밍

이송 속도 ( 분당 거리 )

좌표 변환 작업면 기울이기

보간 원 - 3 축 ( 기울어진 작업면 )

소프트웨어 옵션 2

3D 가공 표면 법선 벡터를 통한 3D 공구 보정

프로그램 실행 도중 공구점의 위치에 영향을 주지 않으면서 전자 핸드휠을 사용하여 
스위블 헤드의 각도 변경 (TCPM = 공구 중심 점 관리 )

공구를 윤곽에 수직으로 유지

이송 방향 및 공구 방향에 수직인 공구 반경 보정

스플라인 보간

보간 선형 - 5 축 ( 내보내기 허용 적용 )

DXF 변환기 소프트웨어 옵션

DXF 데이터 또는 대화식 프로그
램에서 윤곽 프로그램 및 가공 위
치 추출

지원되는 DXF 형식 : AC1009(AutoCAD R12)

평이한 언어 및 smarT.NC 용

간단하고 편리한 기준점 사양

대화식 프로그램에서 윤곽 섹션의 그래픽 기능 선택

동적 충돌 모니터링 (DCM) 소프트웨어 옵션

모든 기계 작동 모드에서 충돌 모
니터링

기계 제작 업체에서 모니터링 대상 정의

픽스처 모니터링 또한 가능

수동 운전 모드의 3 가지 경고 수준

자동 운전 모드에서 프로그램 중단

 5 축 이동 모니터링 포함

가공 전 테스트 실행으로 충돌 가능성 확인

전역 프로그램 설정 소프트웨어 옵션

프로그램 실행 모드에서 좌표 변
환을 중첩하는 기능

축 교체

중첩된 데이텀 이동

중첩된 좌우 대칭

축 잠금

핸드휠 중첩

중첩된 기본 회전 및 데이텀 기반 회전

이송 속도 비율
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연속 공정 시 기계 상태를 최적화
하는 이송속도 적응 제어 기능

교시 컷 방식으로 실제 스핀들 전력 기록

자동 이송 속도 제어의 한계 정의

프로그램 실행 중 완전 자동 이송 제어

KinematicsOpt 소프트웨어 옵션

기계 운동학의 자동 테스트 및 최
적화를 위한 터치 프로브 사이클

활성 운동학 백업 / 복원

활성 운동학 테스트

활성 운동학 최적화

3D-ToolComp 소프트웨어 옵션

공구의 접촉 각도에 따라 3D 공
구 반경 보정

공작물에서 공구의 접촉 각도에 따라 공구의 보정 반경 보정

사전 요구 사항 : LN 블록

보정값은 별도의 테이블에서 정의 가능

확장 된 도구 관리 소프트웨어 옵션

기계 제작 업체가 Python 스크
립트를 사용하여 변경할 수 있는 
공구 관리

공구 및 포켓 테이블의 데이터 혼합 표시

공구 데이터의 폼 기반 편집

공구 사용 및 시퀀스 목록 : 구성 요소 위치 다이어그램

보간 회전 소프트웨어 옵션

보간 회전 작업면의 축으로 스핀들을 보간함으로써 회전 대칭 숄더 정삭

CAD 뷰어 소프트웨어 옵션

컨트롤에서 3D 모델 열기  IGES 파일 열기

 STEP 파일 열기

Remote Desktop Manager 소프트웨어 옵션

TNC 의 사용자 인터페이스를 통
한 외부 컴퓨터 장치 ( 예 : 
Windows PC) 의 원격 작동

별도의 컴퓨터 장치에 있는 Windows

 TNC 인터페이스에 통합됨

CTC( 누화 보정 ) 소프트웨어 옵션

축 커플링 보정 축 가속화를 통해 동적으로 발생한 위치 편차 확인

 TCP 의 보정 
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보 PAC( 위치 적응 제어 ) 소프트웨어 옵션

제어 파라미터 변경 작업 공간에 있는 축의 위치에 따라 제어 파라미터 변경

축의 속도 또는 가속도에 따라 제어 파라미터 변경

LAC( 부하 적응 제어 ) 소프트웨어 옵션

제어 파라미터의 동적 변경 공작물 무게 및 마찰력 자동 확인

파라미터를 지속적으로 조정하여 가공 중에 공작물의 실제 무게에 맞춰 사전 제어 

ACC(Active Chatter Control) 소프트웨어 옵션

채터 제어용 기능 파워 밀링 시 채터 성향을 현저히 줄이는 제어 기능

기계적 요소 보호

공작물 표면 품질 개선

가공 시간 단축

FCL 2 업그레이드 기능

주요 부분 개선 가상 공구 축

터치 프로브 사이클 441, 급속 프로빙

오프라인 CAD 점 필터

 3D 직선 그래픽

윤곽 포켓 : 각 하위 윤곽에 별도 깊이 지정

 smarT.NC: 좌표 변환

 smarT.NC: 평면 기능

 smarT.NC: 그래픽 지원 블록 스캔

확장된 USB 기능

DHCP 및 DNS 를 통한 네트워크 연결
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 정
보FCL 3 업그레이드 기능

주요 부분 개선  3D 프로빙용 터치 프로브 사이클

슬롯 또는 리지의 중심에 기준점을 설정하기 위한 터치 프로브 사이클 408 및 
409(smarT.NC 의 UNIT 408 및 409)

 PLANE 기능 : 축 각도 입력

문맥 감지형 도움말로 TNC 에서 바로 활용할 수 있는 사용 설명서

공구를 공작물에 완전히 밀착시켜 윤곽 포켓을 가공하기 위한 감속 이송

 smarT.NC: 패턴의 윤곽 포켓

 smarT.NC: 병렬 프로그래밍 가능

 smarT.NC: 파일 관리자에서 윤곽 프로그램 미리보기

 smarT.NC: 점 패턴 가공을 위한 위치결정 전략

FCL 4 업그레이드 기능

주요 부분 개선 DCM 충돌 모니터링이 활성일 때 보호되는 공간을 그래픽으로 표현

DCM 충돌 모니터링이 활성일 때 정지 상태에서 핸드휠 중첩

 3D 기본 회전 ( 안전 거리 보정 , 기계 제작 업체에서 조정해야 함 )
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보 TNC 기능의 입력 형식 및 단위

위치 , 좌표 , 원 반경 , 모따기 길이 -99999.9999 ~ +99999.9999 
(5.4: 소수점 전후에 위치 ) [mm]

원 반경 값을 직접 입력할 경우 –99,999.9999~+99,999.9999, Q 파라미터 프로그
래밍을 사용할 경우 최대 210m 의 반경까지 가능 
(5.4: 소수점 전후에 위치 ) [mm]

공구 번호 0~32 767.9(5, 1)

공구 이름 32 자 , TOOL CALL 시 따옴표로 둘러쌈 허용되는 특수 문자 : #, $, %, &, -

공구 보정을 위한 보정값 -999.9999 ~ +999.9999(3, 4)[mm]

스핀들 속도 0~99,999.999(5, 3) [rpm]

이송 속도 0 ~ 99 999.999(5.3) [mm/min] 또는 [mm/tooth] 또는 [mm/rev]

사이클 9 의 정지 시간 0~3600.000(4, 3) [s]

여러 사이클의 나사산 피치 –99.9999~+99.9999(2.4)(mm)

스핀들 방향 조정 각도 0 to 360.0000(3.4) [°]

극 좌표 , 회전 , 작업면 기울이기 가공을 위한 각
도

–360.0000 ~ 360.0000(3, 4) [°]

나선 보간용 극 좌표 각도 (CP) -99 999.9999~+99 999.9999(5.4)[°]

사이클 7 의 데이텀 번호 0 ~ 2999(4, 0)

사이클 11 및 26 의 배율 0.000001 ~ 99.999999(2, 6)

기타 기능 M 0 ~ 999(3, 0)

Q 파라미터 번호 0 ~ 1999(4, 0)

Q 파라미터 값 –999,999,999~+999,999,999(9 자릿수 , 부동 소수점 )

프로그램 이동용 레이블 (LBL) 0 ~ 999(3, 0)

프로그램 이동용 레이블 (LBL) 따옴표 (“”) 내 임의의 텍스트 문자열

프로그램 섹션 반복 수 (REP) 1 ~ 65 534(5, 0)

Q 파라미터 기능 FN14 를 사용한 에러 번호 0 ~ 1099(4, 0)

스플라인 파라미터 K –9.9999999 ~ +9.9999999(1.7)

스플라인 파라미터 지수 -255 ~ 255(3, 0)

3D 보정이 적용된 표면 법선 벡터 N 및 T –9.9999999 ~ +9.9999999(1.7)
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환18.4버퍼 배터리 교환

버퍼 배터리에서는 TNC 가 꺼질 때 RAM 메모리에 저장된 데이터가 
유실되는 것을 방지하기 위해 TNC 에 전류를 공급합니다 .

 버퍼 배터리를 교환해야 함에러 메시지가 표시되면 반드시 배터리를 
교체해야 합니다 .

배터리 형식 :1 리튬 배터리 , 형식 CR 2450N(Renata), ID 315878-01

1 백업 배터리는 MC 422 D 뒤에 있습니다 .

2 배터리를 교환합니다 . 배터리 접촉부에는 새 배터리를 올바른 방
향으로 꽂아야 합니다 .

주의 : 사망 위험 !

버퍼 배터리를 교환하려면 먼저 TNC 를 끕니다 .

버퍼 배터리는 반드시 관련 교육을 이수한 서비스 직원이 
교환해야 합니다 .
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개요 테이블

고정 사이클

사이클 번호  사이클 지정 DEF 활성화 CALL 활성화

7 데이텀 이동 

8 좌우 대칭 

9 정지 시간 

10 회전 

11 배율 

12 프로그램 호출 

13 방향 조정된 스핀들 정지 

14 윤곽 정의 

19 작업면 기울이기 

20 윤곽 데이터 SL II 

21 파일럿 드릴링 SL II 

22 황삭 가공 SL II 

23 바닥 정삭 SL II 

24 측면 정삭 SL II 

25 윤곽 트레인 

26 축별 확장 

27 원통형 표면 

28 원통형 표면 슬롯 

29 원통형 표면 리지 

30 3D 데이터 실행 

32 공차 

39 원통형 표면 외부 윤곽 

200 드릴링 

201 리밍 

202 보링 

203 범용 드릴링 
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204 백 보링 

205 범용 펙킹 

206 플로팅 탭 홀더로 탭핑 , 새 

207 리지드 탭핑 , 새 

208 보어 밀링 

209 칩 제거로 탭핑 

220 극 패턴 

221 직교 패턴 

230 다중 경로 밀링 

231 직선 보간 표면 

232 정면 밀링 

240 센터링 

241 단일 립 깊이 홀 드릴링 

247 데이텀 설정 

251 직사각형 포켓 ( 완전 가공 ) 

252 원형 포켓 ( 완전 가공 ) 

253 슬롯 밀링 

254 원형 슬롯 

256 직사각형 스터드 ( 완전 가공 ) 

257 원형 스터드 ( 완전 가공 ) 

262 나사산 밀링 

263 나사산 밀링 / 카운터싱킹 

264 나사산 드릴링 / 밀링 

265 나선형 나사산 드릴링 / 밀링 

267 수나사 밀링 

270 윤곽 트레인 데이터 

275 트로코이드 슬롯 

사이클 번호  사이클 지정 DEF 활성화 CALL 활성화
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기타 기능

M  적용 블록에 적용 시작 끝 페이지

M0 프로그램 실행 정지 / 필요한 경우 스핀들 정지 / 필요한 경우 절삭유 해제  335 페이지

M1 옵션 프로그램 정지 / 스핀들 정지 / 절삭유 해제 ( 기계 의존형 )  579 페이지

M2 프로그램 실행 정지 / 스핀들 정지 / 절삭유 해제 / 상태 표시 지우기
( 기계 파라미터에 따라 다름 )/ 블록 1 로 이동

 335 페이지

M3
M4
M5

스핀들 설정 , 시계 방향
스핀들 설정 , 반시계 방향
스핀들 정지






335 페이지

M6 공구 변경 / 프로그램 실행 정지 ( 기계 파라미터에 따라 다름 )/ 스핀들 정지  335 페이지

M8
M9

절삭유 설정
절삭유 해제




335 페이지

M13
M14

스핀들 설정 , 시계 방향 / 절삭유 설정
스핀들 설정 , 반시계 방향 / 절삭유 설정




335 페이지

M30 M2 와 동일  335 페이지

M89 비어 있는 기타 기능 또는
사이클 호출 , 모달 방식 ( 기계 파라미터에 따라 다름 )




사이클 설명서

M90 다음 오류 모드에만 해당 : 모서리에서의 일정한 윤곽 지정 속도  339 페이지

M91 위치결정 블록 내 : 기계 데이텀 기준의 좌표  336 페이지

M92 위치결정 블록 내 : 기계 제작 업체에서 정의한 위치 기준의 좌표 ( 예 : 공구 변경 위치 )  336 페이지

M94 360° 미만의 값으로 로타리축 표시 감소  450 페이지

M97 작은 윤곽 단계 가공  341 페이지

M98 개방형 윤곽 완전 가공  343 페이지

M99 블록 단위 사이클 호출  사이클 설명서

M101
M102

최대 공구 사용 시간이 만료된 경우 대체 공구로 자동 공구 변경 
M101 재설정




198 페이지

M103 진입 도중 이송 속도를 감속 비율 F(%) 로 줄임  344 페이지

M104 마지막으로 정의된 대로 데이텀 재활성화  338 페이지

M105
M106

두 번째 kv 계수를 사용하여 가공
첫 번째 kv 계수를 사용하여 가공




624 페이지

M107
M108

오버사이즈로 인한 대체 공구의 오류 메시지 숨김
M107 재설정




198 페이지
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M109

M110

M111

공구 절삭 날에서의 일정한 윤곽 지정 속도
( 이송 속도 증가 및 감소 )
공구 절삭 날에서의 일정한 윤곽 지정 속도 
( 감속 이송만 해당 )
M109/M110 재설정







346 페이지

M114
M115

틸팅축 작업 시 기계 지오메트리 자동 보정
M114 재설정




451 페이지

M116
M117

로타리축의 이송 속도 (mm/min)
M116 재설정




448 페이지

M118 프로그램 실행 중 핸드휠 위치결정 중첩  349 페이지

M120 반경 보정된 윤곽 선행 계산 ( 선행 연산 )  347 페이지

M124 보정되지 않은 직선 블록 실행 시 점을 포함하지 않음  340 페이지

M126
M127

로타리축의 최단 경로 이송
M126 재설정




449 페이지

M128
M129

틸팅축으로 위치결정 작업 시 공구 끝 위치 유지 (TCPM)
M128 재설정




453 페이지

M130 기울어진 작업면에서 기울어지지 않은 좌표계의 위치로 이동  338 페이지

M134
M135

로타리축으로 위치결정 시 비접선 윤곽 전환에서 정확한 정지 수행
M134 재설정




455 페이지

M136
M137

스핀들 회전당 이송 속도 F(mm)
M136 재설정




345 페이지

M138 틸팅축 선택  456 페이지

M140 공구축 방향으로 윤곽에서 후퇴  350 페이지

M141 터치 프로브 모니터링 사용 안 함  351 페이지

M142 모달 프로그램 정보 삭제  352 페이지

M  적용 블록에 적용 시작 끝 페이지
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M143 기본 회전 삭제  352 페이지

M144
M145

블록 끝에서 실제 / 공칭 위치에 대해 기계의 역학 구성 보정
M144 재설정




457 페이지

M148
M149

NC 정지 시 윤곽에서 자동으로 공구 후퇴
M148 재설정




353 페이지

M150 리미트 스위치 메시지 숨김 ( 블록 전체에 기능 적용 )  354 페이지

M200
M201
M202
M203
M204

레이저 절삭 : 직접 프로그래밍된 전압 출력
레이저 절삭 : 거리 함수에 따른 전압 출력
레이저 절삭 : 속도 함수에 따른 전압 출력
레이저 절삭 : 시간 함수 ( 램프 ) 에 따른 전압 출력
레이저 절삭 : 시간 함수 ( 펄스 ) 에 따른 전압 출력







355 페이지

M  적용 블록에 적용 시작 끝 페이지
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iTNC 530 의 DIN/ISO 기능 개요

M 기능

M00
M01
M02

프로그램 정지 / 스핀들 정지 / 절삭유 해제
옵션 프로그램 정지 
프로그램 실행 정지 / 스핀들 정지 / 절삭유 해제 / 상
태 표시 지우기 ( 기계 파라미터에 따라 다름 )/1 번 
블록으로 이동

M03
M04
M05

스핀들 설정 , 시계 방향
스핀들 설정 , 반시계 방향
스핀들 정지

M06 공구 변경 / 프로그램 실행 정지 ( 기계 파라미터에 
따라 다름 )/ 스핀들 정지

M08
M09

절삭유 설정
절삭유 해제

M13
M14

스핀들 설정 , 시계 방향 / 절삭유 설정
스핀들 설정 , 반시계 방향 / 절삭유 설정

M30 M02 와 동일

M89 비어 있는 기타 기능 또는
사이클 호출 , 모달 방식 ( 기계 파라미터에 따라 다
름 )

M90 다음 오류 모드에만 해당 : 모서리에서의 일정한 윤
곽 지정 속도

M99 블록 단위 사이클 호출

M91

M92

위치결정 블록 내 : 기계 데이텀 기준의 좌표
위치결정 블록 내 : 기계 제작업체에서 위치 기준의 
좌표 ( 예 : 공구 변경 위치 )

M94 360° 미만의 값으로 로타리축 표시 감소

M97
M98

작은 윤곽 단계 가공
개방형 윤곽 완전 가공

M101

M102

최대 공구 사용 시간이 만료된 경우 대체 공구로 자
동 공구 변경 
M101 재설정

M103 진입 도중 이송 속도를 감속 비율 F(%) 로 줄임

M104 가장 최근에 설정한 데이텀 재활성화

M105
M106

두 번째 kv 계수를 사용한 가공
첫 번째 kv 계수를 사용한 가공

M107
M108

오버사이즈로 인한 대체 공구의 오류 메시지 숨김
M107 재설정

M109

M110

M111

공구 절삭 날에서의 일정한 윤곽 지정 속도 ( 이송 속
도 증가 및 감소 )
공구 절삭 날에서의 일정한 윤곽 지정 속도 ( 감속 이
송만 )
M109/M110 재설정

M114
M115

틸팅축 작업 시 기계 지오메트리 자동 보정
M114 재설정

M116
M117

로타리축의 이송 속도 (mm/min)
M116 재설정

M118 프로그램 실행 중 핸드휠 위치결정 중첩

M120 반경 보정된 윤곽 선행 계산 ( 선행 연산 )

M124 보정되지 않은 직선 블록 실행 시 점을 포함하지 않
음

M126
M127

로타리축의 최단 경로 이송
M126 재설정

M128

M129

틸팅축으로 위치결정 작업 시 공구 끝 위치 유지
(TCPM)
M128 재설정

M130 위치결정 블록 내 : 기울어지지 않은 좌표계 기준의 
점

M134

M135

로타리축으로 위치결정 시 비접선 윤곽 전환에서 정
확한 정지 수행
M134 재설정

M136
M137

이송 속도 F(mm/ 스핀들 회전 )
M136 취소

M138 틸팅축 선택

M142 모달 프로그램 정보 삭제

M143 기본 회전 삭제

M144

M145

블록 끝에서 실제 / 공칭 위치에 대해 기계의 역학 구
성 보정
M144 재설정

M150 리미트 스위치 메시지 숨김

M200
M201
M202
M203
M204

레이저 절삭 : 프로그래밍된 전압 직접 출력
레이저 절삭 : 거리 함수에 따른 전압 출력
레이저 절삭 : 속도 함수에 따른 전압 출력
레이저 절삭 : 시간 함수 ( 램프 ) 에 따른 전압 출력
레이저 절삭 : 시간 함수 ( 펄스 ) 에 따른 전압 출력

M 기능



G 기능

공구 이동

G00
G01
G02
G03
G05
G06
G07*
G10
G11
G12
G13
G15
G16

직선 보간 , 직교 좌표 , 급속 이송
직선 보간 , 직교 좌표
원형 보간 , 직교 좌표 , 시계 방향
원형 보간 , 직교 좌표 , 반시계 방향
원형 보간 , 직교 좌표 , 방향 표시 없음
원형 보간 , 직교 좌표 , 접선 방향 윤곽 접근
근축 위치결정 블록
직선 보간 , 극 좌표 , 급속 이송
직선 보간 , 극 좌표
원형 보간 , 극 좌표 , 시계 방향
원형 보간 , 극 좌표 , 반시계 방향
원형 보간 , 극 좌표 , 방향 표시 없음
원형 보간 , 극 좌표 , 접선 방향 윤곽 접근

모따기 / 라운딩 / 윤곽 접근 / 윤곽 후회

G24*
G25*
G26*
G27*

모따기 ( 길이 R)
모서리 라운딩 ( 반경 R)
접선 방향 윤곽 접근 ( 반경 R)
접선 방향 윤곽 후진 ( 반경 R)

공구 정의

G99* 공구 번호 T, 길이 L, 반경 R 사용

공구 반경 보정

G40
G41
G42
G43
G44

공구 반경 보정 없음
공구 반경 보정 , 윤곽 왼쪽
공구 반경 보정 , 윤곽 오른쪽
G07 근축 보정 , 연장
G07 근축 보정 , 축소

그래픽의 빈 폼 정의

G30
G31

(G17/G18/G19) 최소점
(G90/G91) 최대점

드릴링 , 탭핑 및 나사산 밀링용 사이클

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

센터링
드릴링
리밍
보링
범용 드릴링
백 보링
범용 펙킹
플로팅 탭 홀더로 탭핑
리지드 태핑 
보어 밀링
칩 브레이킹으로 탭핑
단일 홈 심공 드릴링

드릴링 , 탭핑 및 나사산 밀링용 사이클

G262
G263
G264
G265
G267

나사산 밀링
나사산 밀링 / 카운터싱킹
나사산 드릴링 / 밀링
나선형 나사산 드릴링 / 밀링
수나사 밀링

밀링 포켓 , 스터드 및 슬롯용 사이클

G251
G252
G253
G254
G256
G257

직사각형 포켓 , 전체
원형 포켓 , 전체
슬롯 , 전체
원형 슬롯 , 전체
직사각형 스터드
원형 스터드

점 패턴 생성용 사이클

G220
G221

극 패턴
선형점 패턴

SL 사이클 , 그룹 2

G37
G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

윤곽 지오메트리 , 하위 윤곽 프로그램 번호의 목록
윤곽 데이터 (G121~G124 에 적용 )
파일럿 드릴링
윤곽 병렬 황삭 가공
바닥 정삭
측면 정삭
윤곽 트레인 ( 개방형 윤곽 가공 )
원통형 표면
원통형 표면 슬롯
트로코이드 슬롯

좌표 변환

G53
G54
G28
G73
G72
G80
G247

데이텀 테이블에서 데이텀 이동
프로그램에서 데이텀 이동
좌우 대칭 이미지
좌표계 회전
배율 ( 윤곽 축소 또는 확대 )
작업면 기울이기
데이텀 설정

다중 경로 밀링용 사이클

G60
G230
G231

3D 데이터 실행
평면 표면의 다중 경로 밀링
기울어진 표면의 다중 경로 밀링

*) 비 모달 기능

오정렬된 공작물 측정용 터치 프로브 사이클

G400
G401
G402
G403
G404
G405

두 점을 사용한 기본 회전
두 홀을 사용한 기본 회전
두 스터드를 사용한 기본 회전
로타리축을 통한 기본 회전 보정
기본 회전 설정
C 축으로 오정렬 보정

G 기능



*) 비 모달 기능

데이텀 설정용 터치 프로브 사이클

G408
G409
G410
G411
G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

슬롯 중심 기준점
리지 중심에 있는 데이텀
직사각형 안쪽의 데이텀
직사각형 외부의 데이텀
원 안쪽 데이텀
원 바깥쪽 데이텀
바깥쪽 코너 데이텀
안쪽 코너 데이텀
데이텀 원 중심
터치 프로브축의 데이텀
4 홀 중심의 데이텀
축의 데이텀

공작물 측정용 터치 프로브 사이클

G55
G420
G421
G422
G423
G424
G425
G426
G427
G430
G431

임의 좌표 측정
임의 각도 측정
홀 측정
원통형 스터드 측정
직사각형 포켓 측정
직사각형 스터드 측정
슬롯 측정
리지 폭 측정
임의 좌표 측정
원 중심 측정
임의 평면 측정

역학 측정용 터치 프로브 사이클

G450
G481
G482
G483

TT 교정
공구 길이 측정
공구 반경 측정
공구 길이 및 공구 반경 측정

공구 측정용 터치 프로브 사이클

G480
G481
G482
G483
G484

TT 교정
공구 길이 측정
공구 반경 측정
공구 길이 및 공구 반경 측정
적외선 TT 교정

특수 사이클

G04*
G36
G39*
G62
G440
G441

정지 시간 (F 초 )
스핀들 방향
프로그램 호출
고속 윤곽 밀링을 위한 허용 편차
축 이동 측정
고속 프로빙

가공 평면 정의

G17
G18
G19
G20

작업면 X/Y, 공구축 Z
작업면 Z/X, 공구축 Y
작업면 Y/Z, 공구축 X
공구축 IV

크기

G90
G91

절대 크기
상대 크기

G 기능

측정 단위

G70
G71

인치 ( 프로그램 실행 시 설정 )
밀리미터 ( 프로그램 실행 시 설정 )

기타 G 기능

G29

G38
G51*
G79*
G98*

극으로 사용할 마지막 공칭 위치값 전송 ( 원 중심 )
프로그램 실행 정지
다음 공구 번호 ( 중앙 공구 파일 )
사이클 호출
레이블 번호 설정

주소

%
%

프로그램 시작
프로그램 호출

# 데이텀 번호 (G53 포함 )

A
B
C

X 축 중심 회전
Y 축 중심 회전
Z 축 중심 회전

D Q 파라미터 정의

DL
DR

T 를 사용한 길이 마모 보정
T 를 사용한 반경 마모 보정

E 공차 (M112 및 M124 포함 )

F
F
F
F

이송 속도
G04 의 정지 시간
G72 의 배율
M103 의 감속 이송 계수 F

G G 기능

H
H
H

극 좌표 각도
G73 의 회전 각도
M112 공차 각도

I 원 중심 / 극의 X 좌표

J 원 중심 / 극의 Y 좌표

K 원 중심 / 극의 Z 좌표

L
L
L

G98 로 레이블 번호 설정
레이블 번호로 이동
G99 공구 길이

M M 기능

N 블록 번호

P
P

고정 사이클 내의 사이클 파라미터
Q 파라미터 정의의 값 또는 Q 파라미터

Q Q 파라미터

G 기능



윤곽 사이클

윤곽 서브프로그램의 반경 보정

좌표 변환

Q 파라미터 정의

R
R
R
R

극 좌표 반경
G02/G03/G05 의 원 반경
G25/G26/G27 의 라운딩 반경
G99 의 공구 반경

S
S

스핀들 속도
G36 으로 방향 조정된 스핀들 정지

T
T
T

G99 의 공구 정의
공구 호출
G51 의 다음 공구

U
V
W

X 축에 평행한 축
Y 축에 평행한 축
Z 축에 평행한 축

X
Y
Z

X 축
Y 축
Z 축

* 블록의 끝

가공 프로그램 단계 순서 , 여러 공구 사용

하위 윤곽 프로그램의 목록 G37 P01 ...

윤곽 데이터 정의 G120 Q1 ...

드릴 정의 / 호출 
윤곽 사이클 : 파일럿 드릴링 
사이클 호출

G121 Q10 ...

황삭 밀 정의 / 호출
윤곽 사이클 : 황삭
사이클 호출

G122 Q10 ...

정삭 밀 정의 / 호출
윤곽 사이클 : 바닥 정삭
사이클 호출

G123 Q11 ...

정삭 밀 정의 / 호출
윤곽 사이클 : 측면 정삭
사이클 호출

G124 Q11 ...

주 프로그램의 끝 , 돌아가기 M02

윤곽 서브프로그램 G98 ...
G98 L0

주소

윤곽 윤곽 요소의 
프로그래밍 순서

반경
보정

내부
( 포켓 )

시계 방향 (CW)
반시계 방향 (CCW)

G42(RR)
G41(RL)

외부
( 아일랜드 )

시계 방향 (CW)
반시계 방향 (CCW)

G41(RL)
G42(RR)

좌표 변환 활성화 취소

데이텀
전환

G54 X+20 Y+30 
Z+10

G54 X0 Y0 Z0

좌우 대칭 이미
지

G28 X G28

회전 G73 H+45 G73 H+0

배율 G72 F 0.8 G72 F1

작업면 G80 A+10 B+10 
C+15

G80

작업면 평면 평면 재설정

D 기능

00
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
19

지정
더하기
빼기
곱하기
나누기
제곱근
사인
코사인
제곱근의 합 c = √ a2+b2

같은 경우 레이블 번호로 이동
다른 경우 레이블 번호로 이동
더 큰 경우 레이블 번호로 이동
더 작은 경우 레이블 번호로 이동
c sin a 및 c cos a 에서 얻은 각도
오류 번호
프린트
PLC 할당


