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Styrsystemets manoverelement

Styrsystemets manoverelement Programmeringsdriftarter
Knapp Funktion

Knappar Programmering

Néar du anvander en TNC 640 med touch-mandvrering,

kan dL.J ersé’fta vissa k.napptryckningar med .gestgr. m Programtest

Ytterligare information: "Touchscreen anvandning’,

Sida 131

Manéverelement pa bildskiarmen Ange och editera koordinataxlar och siffror

Knapp Funktion Knapp Funktion
[O] Vilja bildskarmsuppdelning X v ;/ithpligf;rrglrr%ataxlar eller ange dem i

Véxla bildskarm o | g s

mellan maskindriftart,

programmeringsdriftart och tredje _ Decimalavskiljare / Vaxla fortecken
desktop - :
Softkeys: Valj funktioner i

D bildskéyrmenj . . Inmatning poldra koordinater /

Inkrementalvarde

[ < } [ > } [ A } Vixla softkeyrad

n Q-parameterprogrammering /
Q-parameterstatus
Alpha-knappsats Overfor arposition
Knapp Funktion I Hoppa dver dialogfraga och radera
: - ord
[ Q ] [W H E ] Filnamn, kommentarer
ENT Avsluta inmatning och fortsatt
. dial
[ G } [ = H S } DIN/ISO-programmering alogen
Avsluta blocket, avsluta inmatning
Maskindriftarter Aterstall inmatning eller radera

felmeddelande

Knapp Funktion DEL Avbryt dialog, radera programdel

Manuell drift

f

Elektronisk handratt Uppgifter om verktyg
Positionering med manuell Knapp Funktion

inmatning Definiera verktygsdata i

- programmet
Programkaorning enkelblock
Anropa verktygsdata

Programkérning blockfoljd

N
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Hantera program och filer,
styrsystemsfunktioner

Funktion

Vilja och radera program och filer,
extern datadverforing

Cykler, underprogram och
programdelsupprepningar

Knapp Funktion
Definiera avkénnarcykler
PROBE

pom Definiera programanrop, selektera
nollpunkts- och punkt-tabeller

coveL cveL Definiera och anropa cykler
DEF CALL

Valj MOD-funktion

Ange och anropa underprogram och
SET CALL

programdelsupprepningar

A

g'ﬂ

HIBHIR:IRETE
e}
©

HELP Visa hjalptexter vid NC-
felmeddelanden, kalla upp
TNCguide

. Presentera alla felmeddelanden

som star i ko

caLC Visa kalkylator

spec Visa specialfunktioner

o) Oppna Batch Process Manager
Navigationsknappar
Knapp Funktion
Forflytta markoren

GOTO Va|J block, Cykler och
parameterfunktioner direkt

m]

Navigera till programmets bérjan
eller tabellens borjan

Navigera till programmets slut eller
slutet pa en tabellrad

PG UP Navigera sidvis uppat

T Navigera sidvis nedat

Valj nasta flik i formular

Dialogfalt eller funktionsknapp
framat / tillbaka

e @G EE B

o

— Ange programstopp i ett program

H

Programmering av konturférflyttningar

Funktion

A

S

[
i)
T

APPR Fram-/frankdrning kontur

K Flexibel konturprogrammering FK

<]
Ratlinje

cc + Cirkelcentrum/Pol fér poléra
koordinater

Cirkelbage runt cirkelcentrum

cn . Cirkelbdge med radie

<. Cirkelbdge med tangentiell
anslutning

m Fas/hornrundning

Potentiometrar for matning
och spindelvarvtal

Matning Spindelvarvtal

100

100
50 (O\ ™ 0 i%hwsn
n*leF'h Qs%
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Om denna handbok

Sakerhetsanvisningar

Beakta alla sakerhetsanvisningar i denna dokumentation och i
dokumentationen fran din maskintillverkare!

Sakerhetsanvisningar varnar for risker vid anvandning av
programvaran och enheter samt ger information om hur dessa
kan undvikas. De ér klassificerade efter hur allvarlig risken ar och
indelade i féljande grupper.

Fara indikerar fara for personer. Om du inte foljer instruktionerna
for att undvika faran, leder faran med sakerhet till dodsfall eller
allvarlig kroppsskada.

Varning indikerar faror for personer. Om du inte foljer
instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
dodsfall eller allvarlig kroppsskada.

A VARNING

Forsiktighet indikerar faror for personer. Om du inte foljer
instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
lattare kroppsskada.

Observera indikerar faror for utrustning eller data. Om du inte
foljer instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
skador pa utrustning.

Informationens ordningsfoljd inom sakerhetsanvisningarna
Alla sakerhetsanvisningar innehéller foljande fyra avsnitt:

®  Signalordet indikerar en hur allvarlig faran ar

= Typ av kélla till faran

m Konsekvensen om faran inte beaktas, t.ex. "Vid efterfoljande
bearbetningsoperationer finns det risk for kollision"

= Utvag — Atgarder for att avvarja faran

Grundlaggande | Om denna handbok
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Grundlaggande | Om denna handbok

Informationsanvisning

Beakta informationsanvisningarna i denna anvisning for en felfri och
effektiv anvandning av programvaran.

| denna anvisning finner du féljande informationsanvisningar:

o Informationssymbolen indikerar ett Tips.

Ett tips innehaller viktig ytterligare eller kompletterande
information.

@ Denna symbol uppmanar dig att folja
sakerhetsinstruktionerna fran din maskintillverkare.
Denna symbol pekar dven p& maskinspecifika
funktioner. Potentiella risker for operatéren och
maskinen finns beskrivna i maskinhandboken.

@ Boksymbolen representerar en korsreferens till
extern dokumentation, t.ex. din maskintillverkares
dokumentation eller dokumentation fran tredje part.

Onskas andringar eller har du funnit tryckfel?

Vi dnskar alltid att forbattra var dokumentation. Hjalp oss med detta
och informera oss om dnskade andringar via féljande E-postadress:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

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

Styrsystemstyp NC-mjukvarunummer
TNC 640 340590-08
TNC 640 E 340591-08
TNC 640 Programmeringsstation 340595-08

Bokstavsbeteckningen E anger att det ar en exportversion av
styrsystemet. Foljande software-optioner ar inte frigivna eller bara
tillgéngliga med begransningar i exportversionen:

®m  Advanced Function Set 2 (Option #9) begransat till 4-axlig
interpolering

®m KinematicsComp (Option #52)

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrarna, lampliga
funktioner i styrsystemet till den specifika maskinen. Darfor
férekommer det dven funktioner i denna handbok som inte finns
tillgéngliga i alla styrningar.

Styrsystemsfunktioner som inte finns tillgangliga i alla maskiner ar
t.ex.:

® Verktygsmatning med TT

Kontakta maskintillverkaren for f& veta mer om din specifika
maskins funktionsomfang.

Manga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for HEIDENHAIN-styrsystem. For att snabbt
bli fortrogen med styrsystemets funktioner rekommenderas
deltagande i s&dana kurser.

@ Bruksanvisning Cykelprogrammering:

Alla cykelfunktioner (avkdnnarcykler och
bearbetningscykler) finns beskrivna i Bruksanvisning
Cykelprogrammering. Kontakta HEIDENHAIN om du
behdver denna bruksanvisning. ID: 892905-xx
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Software-optioner

TNC 640 forfogar dver olika software-optioner, vilka kan friges maskintillverkare. Varje option friges separat och
innehaller de funktioner som finns listade nedan:

Additional Axis (Option #0 till Option #7)

Ytterligare axel Ytterligare reglerkrets 1 till 8

Advanced Function Set 1 (Option #8)

Utdékade funktioner grupp 1 Rundbordsbearbetning:

Konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
Matning i mm/min

Koordinatomrakningar:
3D-vridning av bearbetningsplanet

Advanced Function Set 2 (Option #9)

Utdékade funktioner grupp 2 3D-bearbetning:
Exporttillstand ® Sarskilt ryckfri rorelsereglering
m 3D-verktygskompensering via ytnormalvektor
B Fdrandring av spindelhuvudets installning med elektronisk handratt

samtidigt som programmet exekveras; verktygets styrpunkts
position (verktygsspetsen eller kulans centrum) foérblir oférandrad
(TCPM = Tool Center Point Management)

Hall verktyget vinkelratt till konturen

Verktygsradiekompensering vinkelratt till rorelseriktningen och
verktygsriktningen

Interpolation:
Ratlinje i 6 axlar

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

Display Step (Option #23)

Presentationsupplésning Inmatningsupplésning:

Linjaraxlar ner till 0,01 pm
Vinkelaxlar ner till 0,00001°

Dynamic Collision Monitoring — DCM (Option #40)

Dynamisk kollisionsovervakning L]
|

CAD Import (Option #42)
CAD Import

Maskintillverkaren definierar objekten som skall dvervakas
Varning i Manuell drift

Kollisionsdvervakning i programtest

Programavbrott i automatikdrift

Overvakar dven femaxliga forflyttningar

Stodjer DXF, STEP och IGES

Overforing av konturer och punktmaénster

Komfortabel installning av utgangspunkt

Grafisk selektering av konturavsnitt fran klartextprogram
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Adaptive Feed Control — AFC (Option #45)

Adaptiv matningsreglering

KinematicsOpt (Option #48)

Optimering av maskinkinematiken

Mill-Turning (Option #50)

Fras-/svarvdrift

KinematicsComp (Option #52)

3D-rymdkompensering
Exporttillstand

3D-ToolComp (Option #92)

Ingreppsvinkelberoende
3D-verktygsradiekompensering

Exporttillstand

Frasbearbetning:
® Registrering av verklig spindelbelastning genom ett inlarningsskar

m Definition av granser, inom vilka den automatiska
matningsregleringen genomfors

B Helautomatisk matningsreglering vid exekveringen
Svarvbearbetning (Option #50):
m  Skérkraftsdvervakning vid exekvering

®  Spara/aterstall aktiv kinematik
m Kontrollera aktiv kinematik
m QOptimera aktiv kinematik

Funktioner:

® Vaxling Frasdrift / Svarvdrift

® Konstant skarhastighet

= Nosradiekompensering

m Svarvcykler

® Cykel 880: Kuggfrasning (Option #50 och Option #131)

Kompensering av lages- och komponentfel

= Kompensera for avvikelser i verktygsradien i forhallande till
ingreppsvinkeln

B Kompenseringsvarden i separat kompenseringstabell
B Fdrutsattning: Kérning med ytnormalvektorer (LN-block)

Extended Tool Management (Option #93)

Utokad verktygshantering

Python-baserad

Advanced Spindle Interpolation (Option #96)

Interpolerande spindel

Spindle Synchronism (Option #131)

Spindelsynkronisering

Interpolationssvarvning:
Cykel 291: Interpolationssvarvning koppling
Cykel 292: Interpolationssvarvning konturfinbearbetning

Synkronkdérning av frasspindel och svarvspindel
Cykel 880: Kuggfrasning (Option #50 och Option #131)

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjarstyrning av externa dataenheter

10

= \Windows frén en separat datorenhet
B |ntegrerad i styrsystemets operatdrsgranssnitt
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Synchronizing Functions (Option #135)

Synkroniseringsfunktioner Realtidskoppling (Real Time Coupling — RTC):
Koppling av axlar

Visual Setup Control - VSC (Option #136)

Kamerabaserad kontroll av ® Registrering av uppspanningssituationen med ett HEIDENHAIN-
uppspanningssituationen kamerasystem

® Optisk jamforelse mellan arbetsutrymmets ar och borstatus

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

Kompensation av axelkopplingar B Registrering av dynamiskt betingade positionsavvikelser som
paverkas av axelaccelerationer

m Kompensering av TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Adaptiv positionsreglering B Anpassning av reglerparametrar beroende pa axlarnas positioner i
bearbetningsutrymmet

®  Anpassning av reglerparametrar beroende pa hastigheten eller
accelerationen av en axel

Load Adaptive Control - LAC (Option #143)

Adaptiv belastningsreglering ®  Automatisk registrering av arbetsstyckets vikt och friktionskrafter

B Anpassning av reglerparametrar beroende pa arbetsstyckets aktuella
massa

Active Chatter Control - ACC (Option #145)

Aktiv dampning av bearbetnings- Helautomatisk funktion for att undvika skakningar under bearbetningen
vibrationer

Active Vibration Damping — AVD (Option #146)

Aktiv vibrationsdampning Démpning av maskinsvangningar for att forbéattra arbetsstyckets yta

Batch Process Manager (Option #154)

Batch Process Manager Planering av produktionsorder
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

Forutom software-optioner hanteras storre vidareutvecklingar
av styrsystemets programvara via Upgrade-funktioner, Feature
Content Level (eng. begrepp for utvecklingsniva). Nar du far
uppdatering av programvaran i ditt styrsystem kommer inte alla
funktioner som ligger under FCL att automatiskt bli tillgangliga.

o Nar du far en ny maskin levererad stéar alla Upgrade-
funktioner till férfogande utan merkostnad.

Upgrade-funktioner indikeras med FCL n i handboken. n anger
utvecklingsnivdns nummer.

Du kan 6ppna FCL-funktionen genom att kdpa ett I16senord.
Kontakta i forekormmande fall din maskintillverkare eller
HEIDENHAIN.

Avsett anvandningsomrade

Styrsystemet motsvarar klass A enligt EN 55022 och é&r
huvudsakligen avsedd for anvandning inom industrin.

Rattslig anmarkning

Denna produkt anvander Open Source Software. Ytterligare
information finner du i styrsystemet under:

» Driftart Programmering

» MOD-funktion

» Softkey LICENS ANMARKNING
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Nya funktioner

Nya funktioner 34059x-02

DXFfiler kan nu 6ppnas direkt i styrsystemet for att darur
extrahera konturer och punktmaénster, se "Overfor data fran
CAD-filer", Sida 331

Den aktiva verktygsaxelriktningen kan numera sattas

som virtuell verktygsaxel i driftart manuell och under
handrattséverlagringen, se "Overlagra handrattspositionering
under programkérning: M118 *, Sida 479

Maskintillverkaren kan nu skydda valfritt definierbara omraden
i maskinen mot kollision, se "Dynamisk kollisionsdvervakning
(Option #40)", Sida 491

Skriva till och lasa fran tabeller ar nu mojligt med fritt
definierbara tabeller, se "Fritt definierbara tabeller", Sida 543

Funktionen for automatisk matningsreglering AFC (Adaptive
Feed Control) har inforts, se "Adaptiv matningsreglering AFC
(Option #45)", Sida 520

Ny avkannarcykel 484 for kalibrering av avkannarsystemet utan
kabel TT449, se bruksanvisning Cykelprogrammering

De nya handrattarna HR 520 och HR 550 FS stdds, se "Forflytta
med elektroniska handrattar', Sida 675

Ny bearbetningscykel 225 Gravering,

se bruksanvisning Cykelprogrammering

Ny software-option Aktiv dampning av bearbetningsvibrationer
ACC, se "Aktiv vibrationsdampning ACC (Option #145)",

Sida 534

Ny manuell avkédnnarcykel Mittlinje som utgangspunkt, se
"Mittlinje som utgangspunkt ", Sida 735

Ny funktion fér rundning av horn, se "Hoérnrundning: M197",
Sida 486

Extern dtkomst till styrsystemet kan nu spérras via en MOD-
funktion, se "Extern dtkomst", Sida 804

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2017
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Andrade funktioner 34059x-02

m | verktygstabellen har det maximala antalet tecken i falten
NAME och DOC o6kats fran 16 till 32, se "Inmatning av
verktygsdata i tabell", Sida 240

m Verktygstabellen har utokats med kolumnerna AFC och ACC, se
"Inmatning av verktygsdata i tabell", Sida 240

B Handhavandet och positioneringsbeteendet har forbattrats i de
manuella avkannarcyklerna, se "3D-avkannarsystem anvanda ",
Sida 704

m | cykler kan nu aven ett fordefinierat varde Overforas
till en cykelparameter med funktionen PREDEF,
se bruksanvisning Cykelprogrammering

m  Statuspresentationen har utdkats med fliken AFC, se "Utdkad
statuspresentation”, Sida 98

m Svarvfunktionen FUNCTION TURNDATA SPIN har utokats
med mojlighet att ange ett maximalt varvtal, se "Programmera
varvtal', Sida 633

= Vid KinematicsOpt-cykler anvdnds nu en ny optimeringsalgoritm,
se bruksanvisning Cykelprogrammering

m | cykel 257 Cirkular tapp star nu en parameter till férfogande,
med denna kan du bestdmma framkdrningspositionen pa
tappen, se bruksanvisning Cykelprogrammering

| cykel 256 Rektangular tapp star nu en
parameter till fdrfogande, med denna kan du
bestdmma framkorningspositionen péa tappen,
se bruksanvisning Cykelprogrammering

B Med den manuella avkdnnarcykeln Grundvridning kan
arbetsstyckets snedstallning nu dven justeras genom en
bordsvridning, se "Kompensera for arbetsstyckets snedstallning
via en bordsvridning", Sida 723
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Nya funktioner 34059x-04

= Ny specialdriftart FRIKORNING, se "Frikdrning efter
strdmavbrott’, Sida 786

= Ny simuleringsgrafik, se "Grafik *, Sida 762

B Ny MOD-funktion Verktygsanvandningsfil i gruppen
maskininstallningar, se "Verktygsanvandningsfil', Sida 806

® Ny MOD-funktion Instdllning systemtid i gruppen
systeminstallningar, se "Instéllning av systemtiden", Sida 808

= Ny MOD-grupp Grafikinstallningar, se "Grafikinstallningar",
Sida 802

= Med ny syntax for adaptiv matningsreglering AFC kan du starta

eller avsluta ett inlarningsskar, se "Genomfdr inlarningsskar”,
Sida 525

B Med den nya skardatakalkylatorn kan du berdkna
spindelvarvtalet och matningen, se "Skardataberakning",
Sida 215

® | funktionen FUNCTION TURNDATA kan du nu dven
bestamma verktygskompenseringens funktionssatt, se
"Verktygskompensering i programmet”, Sida 641

= Nu kan du aktivera och deaktivera funktionen aktiv ddmpning
av bearbetningsvibrationer ACC via en softkey, se "Aktivera/
deaktivera ACC", Sida 535

B Hoppkommandona har nu kompletterats med nya if/then-
jamfaorelser, se "IF/THEN - bedémning programmering’,
Sida 387

® Teckenvarianterna i bearbetningscykel 225 gravering
har utvidgats med specialtecken och diametertecken,
se bruksanvisning Cykelprogrammering

= Ny bearbetningscykel 275 Trochoid frasning,
se bruksanvisning Cykelprogrammering

® Ny bearbetningscykel 233 planfrasning,
se bruksanvisning Cykelprogrammering

® | borrcyklerna 200, 203 och 205 har parametern Q395
REFERENS DJUP inférts for att utvardera TFANGLE,
se bruksanvisning Cykelprogrammering

= Ny avkanningscykel 4 MAETNING 3D har inforts,
se bruksanvisning Cykelprogrammering
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Andrade funktioner 34059x-04

16

Svarvverktygs-tabellen har utdkats med kolumnen NAMN, se
"Verktygsdata", Sida 642

Upp till 4 M-funktioner ar nu tilldtna i ett NC-block, se "Grunder”,
Sida 466

| kalkylatorn finns nu nya softkeys for att Gverfora vardet, se
"Handhavande", Sida 212

Restvagspresentationen kan nu aven visas i
inmatningssystemet, se "Vélj positionspresentation”, Sida 809
Cykel 241 DJUPHALSBORRNING har utékats med fler
inmatningsparametrar, se bruksanvisning Cykelprogrammering
Cykel 404 har utokats med parameter Q305 NR. | TABELL,

se bruksanvisning Cykelprogrammering

Vid gangfrasningscykler 26x har en framkdrningsmatning lagts
till, se bruksanvisning Cykelprogrammering

| cykel 205 Universal-djupborrning kan numera en

matning for retur definieras via parameter Q208,
se bruksanvisning Cykelprogrammering
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Nya funktioner 34059x-05

Verktygsforvaltningen har utékats med kolumnen PITCH, se
"Inmatning av verktygsdata i tabell", Sida 240

Svarvverktygs-tabellen har utdkats med kolumnerna YL och
DYL, se "Verktygsdata“, Sida 642

| verktygsférvaltningen kan nu flera radera infogas i tabellens
slut, se "Editera verktygsadministration”, Sida 271

For programtest kan en valfri svarvverktygs-tabell véljas, se
"Programtest’, Sida 774

Program med extension .HU och .HC kan selekteras och
redigeras i alla driftarter

Funktionerna VALJ PROGRAM och
ANROPA SELEKTERAT PROGRAM har inforts, se "Anropa
godtyckligt program som underprogram®, Sida 363

Ny funktion FEED DWELL for programmering av upprepade
vantetider, se "Vantetid FUNCTION FEED", Sida 551

Styrsystemet skriver automatiskt med stora bokstav i blockets
borjan, se "Programmera konturfunktioner’, Sida 298

D18-funktionerna har utdkats, se "D18 — Lasa systemdata”,
Sida 401

Funktionen DCM kan aktiveras och deaktivera frdn NC-
programmet, se "Aktivera och deaktivera kollisionsévervakning",
Sida 497

Med sékerhetsprogramvaran SELinux kan USB-minnen spérras,
se "Sakerhetssoftware SELinux", Sida 114

Maskinparameter posAfterContPocket (Nr. 201007) har

inforts, vilken paverkar positioneringen efter en Sl-cykel, se
"Maskinspecifika anvandarparametrar", Sida 838

| MOD-menyn kan skyddszoner definieras, se "Ange
forflyttningsbegransningar”, Sida 806

Skrivskydd av individuella rader i utgangspunktsférvaltningen ar
mojlig, se "Spara utgangspunkter i tabellen’, Sida 694

Ny manuell avkannarfunktion for att rikta upp ett plan, se "3D-
grundvridning uppmatning"’, Sida 725

Ny funktion for att rikta upp ett bearbetningsplan utan
rotationsaxlar, se "Tilta bearbetningsplan utan rotationsaxlar",
Sida 586

Oppning av CAD-filer utan option #42 ar majlig, se "Overfor data
frdn CAD-filer", Sida 331

Ny software-option #96 Advanced Spindle Interpolation, se
"Software-optioner", Sida 9

Ny software-option #131 Spindle Synchronism, se "Software-
optioner", Sida 9
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Andrade funktioner 34059x-05

® Vid verktygsselektering visar styrsystemet dven kolumnerna XL
och ZL fran svarvverktygstabellen i fonstret, se "Verktygsanrop',
Sida 640

= |nmatningsomradet i kolumnen DOC i platstabellen har utokats
till 32 tecken, se "Platstabell for verktygsvéaxlare”, Sida 253

B Kommandona D15, D31 och D32 fran aldre styrsystemsvarianter
skapar inte langre ERROR-block vid import. Vid simulering
eller exekvering av ett NC-program med sadana kommandon
kommer styrsystemet att stoppa NC-programmet med ett
felmeddelande som hjalper dig att hitta en alternativ [0sning

m Tillaggsfunktionerna M104, M105, M112, M114, M124, M134,
M142, M150, M200 - M204 fran aldre styrsystemsvarianter
skapar inte langre ERROR-block vid import. Vid simulering eller
exekvering av ett NC-program med sadana tillaggsfunktioner
kommer styrsystemet att stoppa NC-programmet med ett
felmeddelande som hjélper dig att hitta en alternativ 16sning, se
"Jamforelse: Tillaggsfunktioner”, Sida 878

® Den maximala filstorleken p& de via D16 F-Print genererade
filerna har 6kats fran 4 kB till 20 kB

m  Utgangspunktsforvaltningen Preset.PR ar skrivskyddad i
driftart Programmering, se "Spara utgangspunkter i tabellen",
Sida 694

B |nmatningsomradet for Q-parameterlistan som anvands for
definition av fliken QPARA i statuspresentationen omfattar nu
132 inmatningspositioner, se "Presentera Q-parametrar (flik
QPARA)", Sida 103

®  Manuell kalibrering av avkdnnarsystemet med farre
forpositioneringar, se "3D-avkannarsystem kalibrering ",
Sida 713

B Positionspresentationen tar hansyn till det i T-blocket
programmerade tilldaggsmattet DL antingen som tillaggsmatt for
arbetsstycket eller for verktyget, se "Deltavarde for langd och
radie", Sida 239

m | enkelblock exekverar styrsystemet vid punktmonstercykler
och G79 PAT varje punkt individuellt, se "Programkdérning”,
Sida 779

® Enreboot av styrsystemet ar inte langre mojlig med knappen
END, utan istallet med softkey NY START, se "Avstangning’,
Sida 672

® | manuell drift visar styrsystemet banhastigheten, se
"Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M", Sida 636

® Deaktivering av tiltning i manuell drift & numera bara majlig via
3D-ROT-menyn, se "Aktivering av manuell vridning", Sida 742

B Maskinparameter maxLineGeoSearch (Nr. 105408) har 6kats
till max. 100000, se "Maskinspecifika anvandarparametrar’,
Sida 838

® Namnen pé software-optionerna #8, #9 och #21 har andrats, se
"Software-optioner", Sida 9
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Nya och andrade cykelfunktioner 34059x-05

Ny cykel G880 KUGGFRAESNING (Option #50, option #131)
Ny cykel G292 IPO.-SVARV KONTUR (Option #96)
Ny cykel G291 IPO.-SVARV KOPPLING (Option #96)

Ny cykel G239 REGISTRERA BELASTNING foér LAC (Load Adapt.
Control) lastberoende anpassning av reglerparametrar (Option
#143)

B Cykel G270 KONTURTAG-DATA har tillkommit

Cykel G139 CYLIDNERMANT. KONTUR har tillkommit (Option #1)
Teckenvarianterna i bearbetningscykel G225 GRAVERA har
utvidgats med CE-tecken, B, @-tecken och systemtid

Cykel G252-G254 har utvidgats med den valfria parametern
Q439

Cykel G122 URFRAESN. GROV har utvidgats med den valfria
parametern Q401, Q404

Cykel G484 KALIBRERING IR-TT har utvidgats med den valfria
parametern Q536

Cykel G841 STICKSVARYV. ENKEL RAD., G842 STICKSVARV. UTV.
RAD., G851 STICKSVARV. ENKEL AX., G852 STICKSVARYV. UTV.
AX. har utdkats med nedmatningshastighet Q488

Excentersvarvning med cykel G800 ANPASSA SVARVSYSTEM éar
mojlig med option #50

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Nya funktioner 34059x-0677185x-03

20

Manuella avkdnnarfunktioner lagger in en rad
utgadngspunktstabellen som annu inte existerar, se "Skriva
matvéarde fran avkanningscykel till utgangspunktstabell’,
Sida 712

Manuella avkannarfunktioner kan skriva till en I6senordskyddad
rad, se "Lagra matvarde fran avkanningscyklerna i protokoll",
Sida 710

Verktygstabellen har utdkats med kolumnen AFC-LOAD. | denna
kolumn kan du forinstélla en verktygsrelaterad referenslast for
den adaptiva matningsregleringen AFC, vilken du har méatt upp
tidigare via ett inlarningsskar, se "Inmatning av verktygsdata i
tabell", Sida 240

Verktygstabellen har utdkats med kolumnen KINEMATIC, se
"Inmatning av verktygsdata i tabell", Sida 240

Vid import av verktygsdata far CSV-filen innehélla ytterligare
tabellkolumner som styrsystemet inte kanner till. Vid import
visas ett meddelande som indikerar icke kdnda kolumner
och informerar om att dessa inte kommer att dverforas, se
"Importera och exportera verktygsdata®, Sida 277

Ny funktion FUNCTION S-PULSE fér programmering av
pulserande varvtal, se "Pulserande varvtal FUNCTION S-PULSE",
Sida 549

| filhanteringen ar snabb filsékning med inmatning av
begynnelsebokstaverna mojlig, se "Valja enhet, katalog och fil",
Sida 181

Vid aktiv strukturer kan struktureringsblocket redigeras
i strukturféonstret, se "Definition, anvandningsomraden”,
Sida 210

D18-funktionerna har utdkats, se "D18 — Lasa systemdata”,
Sida 401

Styrsystemet skiljer mellan avbrutet och stoppat NC-program. |
avbrottslage erbjuder styrsystemet fler ingreppsmajligheter, se
"Pausa, stoppa eller avbryta bearbetning’, Sida 781

Maskintillverkaren kan dven konfigurerar svarvspindeln (Option
#50) som valbar axel i handratten, se "Val av axeln som skall
forflyttas”, Sida 680

Vid funktionen Tilta bearbetningsplan kan en animerad hjalp
vdljas, se "Oversikt', Sida 561

Software-option #42 DXF-converter generera nu aven CR-cirklar,
se "Grundinstallningar", Sida 335

Ny software-option #136 Visual Setup Control (kamerabaserad
kontroll av uppspanningssituationen), se "Software-optioner",
Sida 9,se "Kamerabaserad kontroll av uppspéanningssituationen
VSC (Option #136)", Sida 745.
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Andrade funktioner 34059x-06

Vid redigering av verktygstabellen eller verktygsforvaltning
sparras bara den aktuella tabellraden, se "Editera
verktygstabeller', Sida 246

Vid import av verktygstabeller importeras icke tillgangliga
verktygstyper som typ odefinierad, se "Importera
verktygstabeller", Sida 250

Du kan inte radera verktygsdata fran verktyg som fortfarande
finns lagrade i platstabellen, se "Editera verktygstabeller’,
Sida 246

| alla manuella avkénnarfunktioner ar en snabb selektering
av startvinkeln for for hal och tappar mojlig via softkeys
(axelparallella avkanningsriktningar), se "Funktioner i
avkannarcykler", Sida 707

Vid avkanning kommer efter dverforing av érvardet for den
forsta punkten kommer softkey for axelriktning att visas for den
andra punkten

| alla manuella avkannarfunktioner erbjuds huvudaxelns riktning
som fdrslags

I_.manuella avkannarcykler kan hardkeys END och
Overfor arposition anvandas

| manuell drift har presentationen av banhastigheten andrats, se
"Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M", Sida 686

| filhanteringen visas programmet eller katalogen som markéren
befinner sig pa aven i ett extra separat falt under den aktuella
sokvagen

Editering av block resulterar inte langre i att blockmarkeringen
upphévs. Editeras ett block vid aktiv blockmarkering och

ett annat block sedan selekteras via syntaxsokning, utokas
markering till det nya selekterade blocket, se "Markera, kopiera,
klippa ut och infoga programdel", Sida 172

| bildskarmsuppdelning PROGRAM + SEKTIONER ar det
mojligt att editera strukturen i strukturfonstret, se "Definition,
anvandningsomraden", Sida 210

Funktionen APPR CT och DEP CT mgjliggor framkorning och
frdnkorning pa en helix. Denna rorelse utférs som en helix med
samma stigning, se "Oversikt: Konturformer for framkorning till
och frankorning frdn konturen”, Sida 290

Funktionerna APPR LT, APPR LCT, DEP LT och DEP LCT
positionerar alla tre axlar samtidigt till hjalppunkten, se
"Framkdrning pa en tangentiellt anslutande ratlinje: APPR LT,
Sida 293, se "Framkdrning péa en cirkelbdge med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: APPR LCT", Sida 295

De inmatade vardena for forflyttningsbegransningar kontrolleras
sd att de ar giltiga, se "Ange forflyttningsbegransningar”,

Sida 806

Styrsystemet lagger vid berdkningen av axelvinklar in vardet O i
de via M138 bortvalda axlarna, se "Val av rotationsaxlar: M 138",
Sida 594

Inmatningsomradet for kolumnerna SPA, SPB och SPC
i utgdngspunktstabellen har utdkats till 999,9999, se
"Utgdngspunktsforvaltning", Sida 693
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Tiltning ar ocksa tilldten i kombination med spegling, se
"Plane-funktionen: Tiltning av bearbetningsplanet (Option #8)",
Sida 559

Aven nar 3D-ROT-dialogen &r satt som aktiv i driftart Manuell
drift, fungerar PLANE RESET vid en aktiv bastransformation, se
"Aktivering av manuell vridning", Sida 742
Matningspotentiometern reducerar bara den programmerade
matningshastigheten, inte langre den av styrsystemet
berdknade matningshastigheten, se "Matning F", Sida 236
DXF-konvertern matar ut FUNCTION MODE TURN eller
FUNCTION MODE MILL i form av kommentarer

Nya och andrade cykelfunktioner 34059x-06

Ny cykel 2568 POLYGONTAPP

Ny cykel 600 och 601 Avkannarcykler fér évervakning med
kamera (Option #136)

Cykel 291 INTERPOLATIONSVARVNING KOPPLING (Option
#96) har utdkats med parameter Q561

Cykel 421, 422 och 427 har utdkats med parametrarna Q498
och Q531

Vid cykel 247: ORIGOS LAEGE kan utgadngspunktens nummer
valjas frdn utgdngspunktstabellen via den tillhérande parametern

Vid cykel 200 och 203 har vantetidens beteende anpassats
Cykel 205 utfor urspaning till koordinatytan

Vid Sl-cykler tas nu hansyn till M110 vid invandigt
kompenserade cirkelbdgar om den ar aktiv under bearbetningen

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering
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Nya funktioner 34059x-07

® Ny funktion FUNCTION DWELL for programmering av
pulserande varvtal, se "Vantetid FUNCTION DWELL",
Sida 553

= Ny software-option 3D-ToolComp (Option #92), se
"Ingreppsvinkelberoende 3D-verktygsradiekompensering (Option
#92)"

® Ny kolumn DR2TABLE i verktygstabellen med urvalsdialog for
3D-ToolComp-tabellen, se "Inmatning av verktygsdata i tabell",
Sida 240

® \erktygstabellen har utdkats med kolumnen OVRTIME, se
"Inmatning av verktygsdata i tabell", Sida 240

® Ny kolumner AFC-OVLD1 och AFC-OVLD2 i verktygstabellen for
Overvakningen av verktygsforslitning samt verktygsbelastning,
se "Overvaka verktygsforslitning', Sida 533, se
"Verktygsbelastning évervaka", Sida 533

B Du kan manuellt korrigera de uppmatta korrekturvardena DXL
och DZL for ett svarvverktyg i verktygsforvaltningen(Option #93),
se "Berakna verktygskompensering', Sida 644

B Med FUNCTION TURNDATA CORR-TCS:Z/X DCW eller en
inmatning i den nya kolumnen DCW i svarvverktygstabellen

kan ett tillaggsmatt for bredden pé stickverktyget definieras, se
"Verktyg i svarvdrift (Option #50)", Sida 640

® Den bakomliggande verktygslangden definierad i kolumnen ZL i
svarvverktygstabellen sparar styrsystemet i Q-parameter Q114,
se "Verktygsdata", Sida 642

= Ny funktion 3D-kalibrering av avkannarsystem, se "3D-kalibrering
med en kalibreringskula (Option #92)", Sida 719

= Under en manuell avkannarcykel ar det maojligt att 6verlata
kontrollen till handratten, se "Forflyttningar vid handratt med
display", Sida 706

® Det kan anslutas flera handrattar till ett styrsystem, se "Forflytta
med elektroniska handrattar", Sida 675

= | driftart EL. HANDRATT kan handrattsaxeln véljas med den
orange axelknappen pa en HR 130

® Om styrsystemet ar installt pd mattenheten TUM, beraknar
styrsystemet aven rorelser som gors med handratten i TUM, se
"Forflytta med elektroniska handrattar”, Sida 675

®m D18-funktionerna har utdkats, se "D18 — Lasa systemdata",
Sida 401

® D16-funktionerna har utdkats, se "D16 — Utmatning av
formaterad text och Q-parametervarde’, Sida 395

® Filer som sparats med SPARA SOM hittar du dven i filhanteraren
under SISTA FILERNA, se "Editera NC-program", Sida 169

= Om du sparar filer med SPARA SOM kan du med softkey VAXLA
valja malkatalog, se "Editera NC-program", Sida 169

m Filhanteraren har vertikala rullningslister och darmed kan du
scrolla med musen, se "Kalla upp filhantering", Sida 180

® Funktionerna i software-option VSC (Option #136) har utdkats
och handhavandet har anpassats, se "Kamerabaserad kontroll av
uppspanningssituationen VSC (Option #136)", Sida 745

® Ny maskinparameter for aterstélining av M7 och M8, se
"Maskinspecifika anvandarparametrar", Sida 838
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Ny maskinparameter for definition av minsta matning i
svarvcykler, se "Maskinspecifika anvandarparametrar”,
Sida 838

Med funktionen STRLEN kan man kontrollera om en string-
parameter ar definierad, se "Kontrollera en string-parameters
langd", Sida 448

Med funktionen SYSSTR kan man lasa ut NC-software-version,
se "Lasa systemdata’, Sida 445

Funktionen D38 ar nu programmerbar utan I6senord

Med funktionen D16 kan nu dven odefinierade Q-parametrar
overforas

Vid hopp med D09 &r QS-parametrar och texter tilldtna som
villkor, se "IF/THEN - beddmning programmering", Sida 387

Cylindriska rédmnen kan nu aven definieras med diameter
istallet f6r med radie, se "Definiera rédmne: G30/G31",
Sida 162

Det ar nu majligt att programmera upp till 6 axlar i ett
ratlinjeblock, se "Tredimensionell rérelse”, Sida 285

Overgangselementen G24 och G25 kan nu dven utféras mellan
tredimensionella konturer, alltsa vid ratlinjeblock med tre
programmerade koordinater eller en helix

Styrsystemet stdder nu rymdcirklar, alltsa cirklar i 3 axlar
vinkelratt mot bearbetningsplanet, se "Cirkelbage runt
cirkelcentrum *, Sida 303

| 3D-ROT-menyn anges den aktiva kinematiken, se "Aktivering av
manuell vridning", Sida 742

| driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och

PROGRAM BLOCKFOLJD kan bildskadrmsuppdelning

PROGRAM + SEKTIONER viljas, se "Strukturera program’,

Sida 210

| driftarterna PROGRAM BLOCKFOLJD, PROGRAM ENKELBLOCK
och MANUELL POSITIONERING kan teckenstorleken stéllas

in till samma storlek som for driftarten Programmering, se
"Maskinspecifika anvandarparametrar”, Sida 838

Funktionerna i driftarten MANUELL POSITIONERING har utdkats
och handhavandet har anpassats, se "Positionering med manuell
inmatning", Sida 755

| driftarten FRIKORNING anges den aktiva kinematiken, se
"Frikdérning efter strémavbrott', Sida 786

| driftarten FRIKORNING kan man via softkey UPPHAV
MATNINGSBEGRANSN. deaktivera matningsbegransningen, se
"Frikdérning efter strémavbrott', Sida 786

| driftarten PROGRAMTEST kan en verktyganvandningsfil
skapas aven utan simulering, se "Verktygsanvandningskontroll”,
Sida 261

| driftarten PROGRAMTEST kan du via softkey F-MAX VAEG dodlja
snabbtransportrorelser, se "3D-grafik i driftart Programtest’,
Sida 766

| driftartgn PROGRAMTEST kan du via softkey

ATERSTALL VOLYMMODELL &terstalla volymmodellen, se "3D-
grafik i driftart Programtest”, Sida 766
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| driftartgn PROGRAMTEST“kan du via softkey
ATERSTALL VERKTYGSTRACKA aterstélla verktygsbanorna, se
"3D-grafik i driftart Programtest”, Sida 766

| driftarten PROGRAMTEST kan du med softkey MATNING lata
visa koordinaterna, om du positionerar med musen i grafiken, se
"3D-grafik i driftart Programtest”, Sida 766

| driftarten PROGRAMTEST kan du via softkey STOPP VID
simulera fram till ett av dig definierat block, se "PROGRAMTEST
fram till ett bestamt block", Sida 778

| statuspresentationen i fliken POS visas den aktiva
bastransformationen, se "Positioner och koordinater (flik POS)",
Sida 101

| statuspresentationen visas nu dessutom sékvagen till det
aktiva huvudprogrammet, se "Oversikt', Sida 99, se "Allman
programinformation (flik PGM)", Sida 99

| statuspresentationen i fliken CYC visas dessutom T-Max och
TA-Max

Nu ar det mdjligt att fortsatta blocklasningen, se "Valfritt
startblock i program: blockframlasning", Sida 789

Med funktionen NC/PLC backup och NC/PLC restore kan du
sakerhetskopiera och aterstalla enskilda kataloger eller hela TNC
disken, se "Backup och Restore", Sida 118

Anvandning av en touch screen stdds, se "Touchscreen
anvandning", Sida 131
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Andrade funktioner 34059x-07

26

| verktygsnamnen ar dessutom specialtecken % och , tillatet, se
"Verktygsnummer, verktygsnamn', Sida 238

Vid import av verktygstabeller kommmer siffervarden fran
kolumn R-OFFS att dverforas, se "Importera verktygstabeller”,
Sida 250

| verktygstabellens kolumn LIFTOFF ar default numera N, se
"Inmatning av verktygsdata i tabell", Sida 240

Kolumnen L och R i verktygstabellen ar tomma nar ett nytt
verktygs laggs upp, se "Editera verktygstabeller', Sida 246

| verktygstabellen vid kolumnerna RT och KINEMATIC star nu
softkey VALJ till forfogande, se "Inmatning av verktygsdata i
tabell", Sida 240

Avkanningsfunktionen hérn som utgangspunkt har utdkats, se
"Horn som utgangspunkt ", Sida 730

Placeringen av softkeys i manuell avkannarcykel AVKANNING P
har anpassats, se "Horn som utgadngspunkt ", Sida 730

| programkorning begransar softkey FMAX inte bara
banhastigheten for programkoérningen utan aven axelmatningen
for manuella axelforflyttningar, se "Matningsbegransning F
MAX", Sida 687

Vid stegvis positionering har placeringen av softkeys anpassats

Nar man 6ppnar utgangspunktsforvaltningen, befinner sig
markoren pa den aktiva utgdngspunktens rad

Ny hjélpbild vid PLANE RESET, se "Bestdmma
positioneringsbeteende for PLANE-funktionen”, Sida 578

Beteendet vid COORD ROT och TABLE ROT i 3D-ROT-menyn
har andrats, se "Bestdmma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen®, Sida 578

Det aktuella struktureringsblocket visas tydligare i
struktureringsfonstret, se "Definition, anvandningsomraden”,
Sida 210

DHCP-Lease-Time galler nu dven efter ett stromavbrott. Vid
nedstangning av HEROS informeras inte DHCP-servern langre
att IP-adressen nu ar ledig igen, se "Konfigurera styrsystemet”,
Sida 819

| statuspresentationen har faltet for LBL-namn utdkats till 32
tecken

Statuspresentationen TT visar nu dven varden nar man vaxlar till
fliken TT vid ett senare tillfalle

Statuspresentationen kan nu dven vaxlas med knappen

Nasta flik, se "Utokad statuspresentation”, Sida 98

En palettabell som ar aktiv i programkérning kan bara redigeras
via softkey EDIT PALETT, se "Palett-tabell exekvera", Sida 612
Nar ett med % anropat underprogram slutar med M2 eller M30
kommer styrsystemet att presentera en varning

M124 genererar inte langre nagot felmeddelande utan istallet
bara en varning. Darmed kan NC-program med programmerad
M124 koras igenom utan avbrott

| filhanteringen kan nu stora och sma bokstéaver dndras i ett
filnamn
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® Nar du overfor en storre fil pa en USB-enhet, visar styrsystemet
en varning anda tills fildverféringen har avslutats, se "USB-enhet
i styrsystemet", Sida 203

m | filhanteringen visar styrsystemet aven det aktuella typfiltret i
sokvagsinformationen

® | filhanteringen visas softkey VISA ALLA nu i alla driftarter

® | filhanteringen har funktionen Valj malkatalog andrats vid
kopiering av filer och kataloger. De bada softkeys OK och
AVBRYT finns tillgangliga pa de bada forsta positionerna

®  Programmeringsgrafikens farger har andrats, se
"Programmeringsgrafik", Sida 218

m | driftart PROGRAMTEST och Programmering aterstalls
verktygsdata nar ett program 6ppnas eller via softkey
RESET + START startas pa nytt

| drifta(:[ PROGRAMTEST visar styrsystemet som referenspunkt
vid RAAMNE | ARBETSOMRADET maskinbordets nollpunkt, se
"Visa rdédmnet i arbetsomradet ", Sida 772

B Maskintillverkaren kan konfigurera samverkan mellan M140
och DCM for varje kollisionsobjekt, se "Kollisionsdvervakning i
programkdrningsdriftarterna”, Sida 496

m Softkey for svarvverktygstabell har andrats, se "Verktygsdata®,
Sida 642

® | funktionen FUNCTION MODE har softkey KINEMATIK VALJ
andrats, se "Vaxling Frasdrift / Svarvdrift', Sida 629

®m Nar det via FUNCTION TURNDATA SPIN SMAX har definierats en
begrdnsning och varvtalsbegransningen paverkar, visas SMAX
istéllet for Sse "Programmera varvtal®, Sida 633

m  Efter andring av den aktiva utgangspunkten ar en fortsattning av
programmet bara mdjlig efter GOTO eller blockframldsning, se
"Forflyttning av maskinaxlarna under ett avbrott", Sida 784

®  Med blockframlasning ar det mojligt att aterstarta i en FK-
sekvens, se "Valfritt startblock i program: blockframlasning’,
Sida 789

= Handhavandet och dialogen for blockframlasningen har
forbattrats, aven for palett-tabeller, se "Valfritt startblock i
program: blockframlasning", Sida 789
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Nya och andrade cykelfunktioner 34059x-07

® Vid cykel 251 rektanguléar ficka tas nu hansyn till M110 vid
invandigt kompenserade cirkelbagar in den ar aktiv under
bearbetningen

= Ny cykel 444 for tredimensionell avkanning av en valfri koordinat
(software-option 17)

® Cykel 451 har utvidgats med parameter Q406. Darmed ar
det vid aktiverad option #52 KinematicsComp mojligt att
kompensera de uppmatta rotationsaxlarnas vinkelpositionsfel
(software-option 52)

m Cykel 460 har utvidgats med parameter Q455. Darmed ar det
mojligt att vid aktiverad option #92 3D-ToolComp mata upp
3D-kalibreringsdata, spara dem och sedan kompensera for
avvikelserna. (software-option 92)

® | protokollet frdn KinematicsOpt cyklerna 451 och 452 kan
de uppmaétta rotationsaxlarnas positioner fore och efter
optimeringen visas. (software-option 52)

B Cykel 225 har utvidgats med parameter Q516, Q367 och Q574.
Med dessa ar det mdjligt att definiera en utgdngspunkt for
textens position samt att forstora eller férminska textens langd
och tecknens hdjd

= Cykel 861 har utvidgats med parameter Q510, Q511, Q462.

Med dessa ar det mdjligt att programmera en 6verlappning samt
en matningsfaktor och ett valbart returbeteende

m Cykel 862 har utvidgats med parameter Q510, Q511, Q462.

Med dessa ar det mdjligt att programmera en 6verlappning samt
en matningsfaktor och ett valbart returbeteende

B Cykel 871 har utvidgats med parameter Q510, Q511, Q462.

Med dessa ar det mdjligt att programmera en 6verlappning samt
en matningsfaktor och ett valbart returbeteende

m Cykel 872 har utvidgats med parameter Q510, Q511, Q462.
Med dessa ar det mdjligt att programmera en 6verlappning samt
en matningsfaktor och ett valbart returbeteende

m Cykel 860 har utvidgats med parameter Q510, Q511, Q462.

Med dessa ar det mdjligt att programmera en 6verlappning samt
en matningsfaktor och ett valbart returbeteende

® Cykel 870 har utvidgats med parameter Q510, Q511, Q462.

Med dessa ar det mdjligt att programmera en 6verlappning samt
en matningsfaktor och ett valbart returbeteende

® | cykel 810 har parameter Q499 utdkats med
inmatningsmojligheten “2"”. Darmed sker en anpassning av
verktygslaget nar bearbetningen av konturen vaxlas i forhallande
till den programmerade riktningen

® | cyklerna 481 - 483 har parameter Q340 utdkats med
inmatningsmadjligheten “2". Detta mdjliggor verktygskontroll
utan andring i verktygstabellen

B Cykel 251 har utdkats med parameter Q439. Dessutom har
strategin vid finbearbetning reviderats

® Vid cykel 252 har strategin vid finbearbetning reviderats
m Cykel 275 har utdkats med parameter Q369 och Q439
Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering
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Nya funktioner 34059x-08

® Ny funktion Utokade maskininstallningar (Option #44), se
"Globala programinstallningar (Option #44)", Sida 504

® Med den nya funktionen Batch Process Manager gér det att
planera tillverkningsorder, Ytterligare information: 'Batch
Process Manager", Sida 619

= Ny funktion FUNCTION PROG PATH, for att 3D-
radiekompenseringen skall ha inverkan pé hela verktygsradien,
se "Tolkning av den programmerade banan"

®m Ny funktion FACING HEAD POS, for att arbeta med en planskiva,
se "Anvanda planskiva", Sida 660

= Anvandning av en touch screen stods, se "Touchscreen
anvandning"’, Sida 131

®  Nar en applikation ar aktiv i tredje eller fjarde desktop, fungerar
driftartknapparna aven vid touch-kontroll, se "Spara element och
vaxla till NC-programmet", Sida 141

= Nu ar det majligt att via DRS definiera ett tillaggsmatt till ett
svarvstals nosradie, se "Verktygskompensering i programmet”,
Sida 641, se "Verktygsdata", Sida 642

® Funktionen AFC (Option #45) ar nu dven mojlig i svarvdrift, se
"Skarkraftsdvervakning med funktion AFC", Sida 663

B Funktionen M138 fungerar nu aven i svarvdrift.

B CONTOUR DEF ar nu dven programmerbar i DIN/ISO se "Meny
funktioner fér kontur och punktbearbetning”, Sida 489

B PLANE-funktionen kan nu dven programmeras med FMAX och
FAUTO i DIN/ISO, se "Bestdmma positioneringsbeteende for
PLANE-funktionen", Sida 578

® Ny funktion verktygsorienterad palettbearbetning, se
"Verktygsorienterad bearbetning", Sida 615

= Ny palett-utgangspunktsforvaltning, se "Forvaltning av
palettutgdngspunkter’, Sida 614

m Nar en palett-tabell ar selekterad i en programkdérningsdriftart,
beréknas Bestyckn.lista och T-anvand.foljd for hela palett-
tabellen, se "Verktygsadministration (Option #93)", Sida 269

Ny funktion FUNCTION COUNT, for att styra en rdknare, se
"Definiera réaknare", Sida 537

® Ny funktion FUNCTION LIFTOFF, for att lyfta verktyget
frédn konturen vid NC-stopp, se "Lyfta verktyg vid NC-stopp:
FUNCTION LIFTOFF", Sida 554

® Dynamic Collision Monitoring (DCM) stéar nu dven i driftart
PROGRAMTEST till férfogande, se "Kollisionsévervakning i driftart
Programtest", Sida 495

® Du kan aven 6ppna verktygshallarfiler i filhanteringen, se
"Verktygshallarforvaltning”, Sida 499

® Med funktionen ANPASSA TABELL / NC-PGM kan aven fritt

definierbara tabeller importeras och justeras, se "Importera
verktygstabeller', Sida 250

= Maskintillverkaren kan vid en tabellimport, exempelvis
automatiskt radera specialtecken fran tabeller och NC-program
med hjalp av update-regler, se "Importera verktygstabeller",
Sida 250

® | verktygstabellen ar snabbsdkning efter verktygsnamn mdjlig,
se "Inmatning av verktygsdata i tabell", Sida 240
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B Det ar mojligt att kommentera bort NC-block, se "Kommentera
bort ett NC-block i efterhand"’, Sida 206

®  Maskintillverkaren kan spérra instélining av utgangspunkten
i individuella axlar, se "Spara utgangspunkter i tabellen”,
Sida 694, se "Utgangspunktinstélining med 3D-
avkannarsystem *, Sida 728

= Rad 0 i utgdngspunktstabellen kan dven redigeras manuellt, se
"Spara utgdngspunkter i tabellen”, Sida 694

B CAD-viewer exporterar punkter med FMAX till en H-fil, se "Val|
filtyp", Sida 348

m  Nar flera instanser av CAD-viewer ar dppnade, visas detta
mindre i tredje desktop.

= Med CAD-viewer &r nu datainhdmtning fran DXF, IGES och STEP
mojligt, se "Overfor data frdn CAD-filer", Sida 331

® | alla tradstrukturer kan elementen Gppnas och stdngas genom
dubbelklick.

® Ny symbol fér speglad bearbetning i statuspresentationen, se
"Allman statuspresentation”, Sida 96

®  Grafikinstallningar i driftart PROGRAMTEST lagras permanent, se
"3D-grafik i driftart Programtest’, Sida 766

= | driftart PROGRAMTEST kan olika rorelseomraden selekteras, se
"Anvandningsomrade", Sida 772

m \Verktygsdata for avkannarsystem kan nu aven visas och
redigeras i verktygsforvaltningen (Option #93), se "Editera
verktygsadministration®, Sida 271

B Ny MOD-dialog, for att administrera radioavkannarsystem, se
"Installning av avkannarsystem", Sida 828

= Med hjalp av softkey AVK.SYSTEM OVERVAKN. AV kan
avkannarsystemsdvervakningen undertryckas i 30 Sek., se
"Avstédngning av avkannarsystemets Gvervakning', Sida 707

® | manuell avkanning ROT och P &r uppriktning via en
rundbordsvridning majlig, se "Kompensera for arbetsstyckets
snedstallning via en bordsvridning", Sida 723, se "Horn som
utgangspunkt ", Sida 730

= Vid aktiv spindelféljning ar antalet spindelvarv begransat vid
Oppen skyddsdorr. | forekommande fall andras spindelns
rotationsriktning, vilket medfdr att positioneringen inte alltid sker
den kortaste vagen.

B Med funktionen DOO kan nu aven odefinierade Q-parametrar
overlamnas

= Vid D16 ar det mdjligt att referera till Q-parametrar eller QS-
parametrar som kalla och som mal, se "'D16 — Utmatning av
formaterad text och Q-parametervarde’, Sida 395

®m D18-funktionerna har utokats, se "D18 — Lasa systemdata”,
Sida 401

B Ny maskinparameter iconPrioList (Nr. 100813), for att
bestdamma statuspresentationens (ikonernas) ordningsfdljd, se
"Maskinspecifika anvandarparametrar”, Sida 838

® Ny maskinparameter suppressResMatIWar (Nr. 201010),
for att varningen Restmaterial kvarstar inte skall visas, se
"Maskinspecifika anvandarparametrar”, Sida 838

B Med maskinparameter clearPathAtBlk (Nr. 124203) bestammer
du om verktygsbanorna skall raderas i driftart PROGRAMTEST
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vid en ny BLK-form, se "Maskinspecifika anvandarparametrar”,
Sida 838

® By valfri maskinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr. 127500) for
selektering av vilket koordinatsystem en nollpunktsforskjutning
skall presenteras i statuspresentationen, se "Maskinspecifika
anvandarparametrar’, Sida 838

m Styrsystemet stdder nu upp till 24 reglerkretsar, varav max. fyra
spindlar.
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Andrade funktioner 34059x-08

32

Nar du anvander spéarrade verktyg, presenteras en varning i
driftart Programmering och i Programtest av styrsystemet,
se "Programmeringsgrafik’, Sida 218, se "Programtest’,
Sida 774

Tillaggsfunktionen M94 galler for alla rotationsaxlar som inte
begrdnsas av mjukvarugranslage eller rorelseomradesgrans,
se "Reducera positionsvardet i rotationsaxel till ett varde under
360°: M94", Sida 590

Styrsystemet erbjuder positioneringslogik vid aterkorning till
konturen, se "Aterkorning till konturen', Sida 794

Positioneringslogiken har andrats vid aterkorning av ett
systerverktyg till konturen, se "Verktygsvéaxling", Sida 258

Axlar som inte ar aktiverade i den aktuella kinematiken,

kan dven referenssokas vid tiltat bearbetningsplan, se
"Referenspunktssokning vid 3D-vridet koordinatsystem”,

Sida 671

Borrning och géngning visas med ljusbla farg i
programmeringsgrafiken, se "Programmeringsgrafik”,

Sida 218

Grafiken presenterar verktyget med rod farg vid ingrepp och bla
farg vid rorelser i luften, se "Visa verktyg", Sida 770

Snittytornas positioner aterstélls inte langre vid en ny BLK-form,
se "Presentation i 3 plan®’, Sida 769

Aven i driftart MANUELL DRIFT kan spindelvarvtal anges
med decimaler. Vid ett varvtal < 1000 visar styrsystemet
decimalerna, se "Ange varde", Sida 686

Sorteringsordningen och kolumnbredden bibehdlls i
verktygselektringsfonstret aven efter avstangning av
styrsystemet, se "Anropa verktygsdata®, Sida 256

Nar ett med %:PGM anropat underprogram slutar med M2
eller M30 kommer styrsystemet att presentera en varning.
Styrsystemet raderar varning automatiskt sa snart som ett
annat NC-program selekteras, se "Programmeringsanvisning’,
Sida 362

Styrsystemet presenterar ett felmeddelande i den dvre raden
anda tills detta raderas eller tills det ersatts av ett fel med hogre
prioritet (felklass), se "Visa fel", Sida 222

Tidsatgdngen for att infoga stora datamangder i ett NC-program
har reducerat betydligt.

En USB-sticka behover inte langre anslutas via en softkey, se
"Ansluta och ta bort USB-enheter", Sida 190

Hastigheten vid installning av stegmatt, spindelvarvtal och
matning anpassas vid elektroniska handrattar.

Ilkonerna foér grundvridning, 3D-grundvridning och tiltat
bearbetningsplan har justerats for battre atskillnad, se "Allman
statuspresentation”, Sida 96

Ilkonen for FUNCTION TCPM har andrats, se "Allman
statuspresentation”, Sida 96

Ikonen for funktionen AFC har andrats, se "Allman
statuspresentation”, Sida 96
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® En programmerad varvtalsbegransning for spindeln &terskapas
efter excentersvarvningen, se "Programmera varvtal",
Sida 633

m Styrsystemet detekterar automatiskt om en tabell importeras
eller tabellformation justeras, se "Importera verktygstabeller",
Sida 250

. Nar markdren placeras i ett inmatningsfalt i
verktygsfdrvaltningen kommmer hela inmatningsfaltet att
markeras.

® Dubbelklick med musen och knappen ENT 6ppnar tabelleditorn i
ett nytt fonster vid selekteringsfalt.

® Vid andring av konfigurationsubfiler avbryter inte styrsystemet
programtestet utan visar istéllet en varning.

m  Utan referenssokta axla kan varken stélla in utgangspunkten
eller andra utgangspunkten, se "Passera referenspunkt’,
Sida 670

= Nar handratten deaktiveras och handrattspotentiometrarna
fortfarande ar aktiva, kommer styrsystemet att presentera en
varning, se "Forflytta med elektroniska handrattar”, Sida 675

® Vid anvandning av handrattarna HR 550 eller HR 550FS
presenteras en varning vid for lag batterispanning, se "Forflytta
med elektroniska handrattar", Sida 675

®  Maskintillverkaren kan bestamma om det vid ett verktyg med
CUT 0 skall medraknas R-OFFS offset, se "Verktygstabell:
Verktygsdata for automatisk verktygsmatning", Sida 245

= Maskintillverkaren konfigurerar, huruvida styrsystemet skall
ta hdnsyn vardet 0 eller till axelvinkeln i de via M138 bortvalda
axlarna, se "Val av rotationsaxlar: M138", Sida 594

= Maskintillverkaren kan dndra den simulerade
verktygsvaxlingspositionen, se "Programtest’, Sida 774

® Nar en live-bild sparas kan malkatalogen och filnamnet valjas, se
"Skapa live-bild", Sida 748

®  Med funktionen SYSSTR ar det majligt att lasa sokvagen for
palettprogram, se "Lasa systemdata", Sida 445

B | maskinparameter decimalCharakter (Nr. 100805) kan du stélla

in om punkt eller komma skall anvandas som decimaltecken, se
"Maskinspecifika anvandarparametrar”, Sida 838
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