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Styrsystemets manoverelement

Knappar

Nar du anvander en TNC 640 med touch-mandvrering,

kan du ersatta vissa knapptryckningar med gester.

Ytterligare information: "Touchscreen anvandning’,
Sida 517

Mandéverelement pa bildskdarmen

Knapp Funktion

@ Valja bildskarmsuppdelning

Vaxla bildskarm

mellan maskindriftart,
programmeringsdriftart och tredje
desktop

D Softkeys: Valj funktioner i
bildskdrmen

[ < } [ > } [ A } Vixla softkeyrad

Bokstavstangenter

Knapp Funktion

[ Q } [W H E ] Filnamn, kommentarer

[ G } [ F H s } DIN/ISO-programmering
Maskindriftarter

Funktion

Manuell drift

Elektronisk handratt

Positionering med manuell
inmatning

Programkérning enkelblock

Programkdrning blockfoljd

Y| & = [l BZ
T

N

Styrsystemets manoverelement

Programmeringsdriftarter

Knapp Funktion
Programmering
) Programtest

Ange och editera koordinataxlar och siffror

Knapp Funktion

- Val] koordinataxlar eller ange dem i
ett NC-program

n n Siffror
|
[p] (1]

Decimalavskiljare / Vaxla fortecken

Inmatning poléra koordinater /
Inkrementalvarde

Q-parameterprogrammering /
Q-parameterstatus

Overfor arposition

I Hoppa over dialogfraga och radera
- ord
ENT Avsluta inmatning och fortsatt
dialogen
NC-block slutféra, avsluta
inmatning
Aterstall inmatning eller radera

felmeddelande

DEL Avbryt dialog, radera programdel

Uppgifter om verktyg

Knapp Funktion

Definiera verktygsdata i
NC-programmet

Anropa verktygsdata
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NC-program och filadministration,
styrsystemsfunktioner

Funktion

NC-program vélja eller radera filer,
extern datadverforing

Cykler, underprogram och
programdelsupprepningar

Knapp Funktion
Definiera avkannarcykler
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

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) Aktuell utan funktion
Navigationsknappar
Knapp Funktion

Forflytta markoren

GoTo NC-block, valja cykler och
parameterfunktioner direkt

m]

Navigera till programmets bdrjan
eller tabellens borjan

Navigera till programmets slut eller
slutet pa en tabellrad

PG UP Navigera sidvis uppat

T Navigera sidvis nedéat

Valj nasta flik i formular

Dialogfalt eller funktionsknapp
framat / tillbaka

W e @ EEHEDBE

]

J Ange ett programstopp i
ett NC-program

H

Programmering av konturférflyttningar

Funktion

A

S

[
i)
T

APPR Fram-/frankdrning kontur

® Flexibel konturprogrammering FK

<]
Ratlinje

cc + Cirkelcentrum/Pol fér poléra
koordinater

Cirkelbage runt cirkelcentrum

cnp Cirkelbdge med radie

<. Cirkelbdge med tangentiell
anslutning

m Fas/hornrundning

Potentiometrar for matning
och spindelvarvtal

Matning Spindelvarvtal
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100
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1.1 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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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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1.2 Styrsystemstyp, mjukvara och
funktioner
Denna handbok beskriver funktioner for instalining av maskinen

samt att testa och exekvera ditt NC-program som finns tillgédngliga i
styrsystem med foljande NC-mjukvarunummer.

Styrsystemstyp NC-mjukvarunummer
TNC 640 340590-09
TNC 640 E 340591-09
TNC 640 Programmeringsstation 340595-09

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

@ Bruksanvisning Klartextprogrammering och DIN/
ISO-programmering:

Allt innehall betraffande NC-programmeringen
(forutom avkédnnarsystem och bearbetningscykler)
beskrivs i bruksanvisningarna Klartext- och DIN/
ISO-programmering. Kontakta HEIDENHAIN om du
behdver denna bruksanvisning.
ID for klartextprogrammering: 892903-xx
ID for DIN/ISO-programmering: 892909-xx
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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
B Matning i mm/min
Koordinatomrakningar:
3D-vridning av bearbetningsplanet

Advanced Function Set 2 (Option #9)

Utdékade funktioner grupp 2 3D-bearbetning:
Exporttillstand = 3D-verktygskompensering via ytnormalvektor

B Forandring av spindelhuvudets installning med elektronisk handratt
samtidigt som programmet exekveras;
Verktygsspetsens position forblir oférandrad (TCPM = Tool Center
Point Management)

m Hall verktyget vinkelratt till konturen

® \Verktygsradiekompensering vinkelratt till verktygsriktningen
= Manuell forflyttning i det aktiva verktygsaxelsystemet
Interpolation:

Ratlinje i > 4 axlar (krdver exporttillstand)

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

Display Step (Option #23)

Presentationsupplosning Inmatningsupplésning:
® Linjaraxlar ner till 0,01 ym
= Vinkelaxlar ner till 0,00001°

Dynamic Collision Monitoring — DCM (Option #40)

Dynamisk kollisionsovervakning B Maskintillverkaren definierar objekten som skall 6vervakas
B Varning i Manuell drift

m Kollisionsovervakning i programtest

B Programavbrott i automatikdrift

| |

Overvakar dven femaxliga forflyttningar

CAD Import (Option #42)

CAD Import ® Stodjer DXF, STEP och IGES
= QOverforing av konturer och punktménster
= Komfortabel installning av utgangspunkt
m  Grafisk selektering av konturavsnitt fran klartextprogram
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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

30

= \Windows frén en separat datorenhet
B |ntegrerad i styrsystemets operatdrsgranssnitt
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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

State Reporting Interface — SRI (software-option 137)

Http-atkomst till styrsystemstatus B Avlasning av tidpunkter fér statusandringar
B Avldsning av det aktiva NC-programmet

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

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

= Kompensering av TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Adaptiv positionsreglering = Anpassning av reglerparametrar beroende péa axlarnas positioner i
bearbetningsutrymmet

®  Anpassning av reglerparametrar beroende pa hastigheten eller
accelerationen av en axel
Load Adaptive Control — LAC (Option #143)

Adaptiv belastningsreglering B Automatisk registrering av arbetsstyckets vikt och friktionskrafter

= 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 Dampning av maskinsvangningar for att forbattra arbetsstyckets yta

Batch Process Manager (Option #154)

Batch Process Manager Planering av produktionsorder

Component Monitoring (option 155)

Komponentovervakning utan extern Overvakning avseende dverbelastning av konfigurerade maskinkompo-
sensorik nenter

Gear Cutting (option 157)

Bearbeta kuggdrev . Cykel 285: definiera kugghjul
® Cykel 286: valsfras kugghjul
® Cykel 287: kantskar kugghjul
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Advanced Function Set Turning (alternativ 158)

Utokade vridfunktioner Cykel 883: Simultanrotation

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 forekommmande 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:

» Tryck pa knappen MOD

» Kodnummerinmatning valj

» Softkey LICENS ANMARKNING
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Nya funktioner 34059x-08

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller
DIN/ISO-programmering

Nu funktion FUNCTION PROG PATH, for att lata 3D-
radiekompenseringen verka pa hela verktygsradien.

Ny funktion FACING HEAD POS, for att arbeta med en planskiva.
Nar en applikation &r aktiv i tredje eller fjarde desktop, fungerar
driftartknapparna aven vid touch-kontroll.

Nu ar det mgjligt att via DRS definiera ett tillaggsmatt till ett
svarvstéals nosradie.

Funktionen AFC (Option #45) ar nu dven mdjlig i svarvdrift.
Funktionen M138 fungerar nu aven i svarvdrift.

Funktionen TCPM (Option #9) har utokats med valet av
verktygets utgadngspunkt och vridningspunkt.

Ny funktion FUNCTION COUNT, for att styra en raknare.

Ny funktion FUNCTION LIFTOFF, for att lyfta verktyget fran
konturen vid NC-stopp.

Det ar mdjligt att kommentera bort NC-block.

CAD-viewer exporterar punkter med FMAX till en H-fil.

Nar flera instanser av CAD-viewer ar 6ppnade, visas detta
mindre i tredje desktop.

Med CAD-viewer ar nu datainhamtning fran DXF, IGES och STEP
mojlig.

Vid FN 16: F-PRINT ar det majligt att referera till Q-parametrar
eller QS-parametrar som kalla och mal.

FN 18-funktionerna har utokats.

Ny funktion Utokade maskininstallningar (Option #44), se
"Globala programinstaliningar (Option #44)", Sida 352

Med den nya funktionen Batch Process Manager far det att
planera tillverkningsorder, se "Batch Process Manager (Option
#154)", Sida 383

Anvandning av en touch screen stdds, se "Touchscreen
anvandning’, Sida 517

Ny funktion verktygsorienterad palettbearbetning, se
"Verktygsorienterad bearbetning", Sida 379

Ny palett-utgdngspunktsférvaltning, se "Forvaltning av
palettutgdngspunkter’, Sida 378

Nar en palett-tabell ar selekterad i en programkorningsdriftart,
beréknas Bestyckn.lista och T-anvand.foljd for hela palett-
tabellen, se "Verktygsforvaltning®, Sida 151

Dynamic Collision Monitoring (DCM) ar nu aven tillganglig i
PROGRAMTEST driftarten, se "Kollisionsdvervakning i driftart
Programtest", Sida 328
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Du kan aven dppna verktygshallarfiler i filhanteringen, se
"Verktygshallarforvaltning", Sida 162

Med funktionen ANPASSA TABELL / NC-PGM kan aven fritt
definierbara tabeller importeras och justeras, se "Importera
verktygstabell’, Sida 139

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

Sida 139

| verktygstabellen ar snabbsokning efter verktygsnamn maijlig,
se "Inmatning av verktygsdata i tabellen”, Sida 133

Maskintillverkaren kan sparra instéallning av utgangspunkten
i individuella axlar, se "Spara utgangspunkter i tabellen”,
Sida 195, se "Utgdngspunktinstallning med 3D-
avkannarsystem ', Sida 228

Rad 0 i utgdngspunktstabellen kan dven redigeras manuellt, se
"Spara utgangspunkter i tabellen”, Sida 195

| alla tradstrukturer kan elementen dppnas och stangas genom
dubbelklick.

Ny symbol for speglad bearbetning i statuspresentationen, se
"Allman statuspresentation”, Sida 638

Grafikinstallningar i driftart PROGRAMTEST lagras permanent.

| driftart PROGRAMTEST kan olika rérelseomraden selekteras, se
"Anvandningsomrade”, Sida 267

Verktygsdata for avkdnnarsystem kan nu aven visas och
redigeras i verktygsforvaltningen (Option #93), se "Editera
verktygsadministration®, Sida 153

Ny MOD-dialog, for att administrera radioavkadnnarsystem, se
"Instéllning av avkannarsystem", Sida 431

Med hjalp av softkey AVK.SYSTEM OVERVAKN. AV kan
avkannarsystemsdvervakningen undertryckas i 30 Sek, se
"Avstédngning av avkannarsystemets dvervakning", Sida 208

| manuell avkdnning ROT och P ar uppriktning via en
rundbordsvridning majlig, se "Kompensera for arbetsstyckets
snedstallning via en bordsvridning", Sida 223, se "Horn som
utgangspunkt ", Sida 230

Vid aktiv spindelfdljning ar antalet spindelvarv begransat vid
Oppen skyddsdorr. | forekommande fall andras spindelns
rotationsriktning, vilket medfdr att positioneringen inte alltid sker
den kortaste vagen.
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B Ny maskinparameter iconPrioList (Nr. 100813), for att
bestdamma statuspresentationens (ikonernas) ordningsfdljd, se
"Maskinspecifika anvandarparametrar”, Sida 532

® Ny maskinparameter suppressResMatIWar (Nr. 201010),
for att varningen Restmaterial kvarstar inte skall visas, se
"Maskinspecifika anvandarparametrar”, Sida 532

B Med maskinparameter clearPathAtBlk (Nr. 124203) bestammer
du om verktygsbanorna skall raderas i driftart PROGRAMTEST
vid en ny BLK-form, se "Maskinspecifika anvandarparametrar”,
Sida 532

® Ny valfri maskinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr. 127500) for
selektering av vilket koordinatsystem en nollpunktsforskjutning
skall presenteras i statuspresentationen, se "Maskinspecifika
anvandarparametrar”, Sida 532

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

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller
DIN/ISO-programmering

®  Nar du anvander sparrade verktyg, presenteras en varning i
driftart Programmering av styrsystemet.

m Tillaggsfunktionen M94 galler for alla rotationsaxlar som inte
begrdnsas av mjukvarugranslage eller rérelseomradesgrans.

® NC-syntax TRANS DATUM AXIS kan dven anvandas inom en
kontur i en Sl-cykel.

B Borrning och gangning visas med ljusbla farg i
programmeringsgrafiken.

® Sorteringsordningen och kolumnbredden bibehalls i
verktygselektringsfonstret aven efter avstdngning av
styrsystemet.

® Nar en fil som skall raderas inte existerar, resulterar FILE
DELETE inte langre i ndgot felmeddelande.

= Nar ett med CALL 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.

m Tidsatgangen for att infoga stora dataméangder i ett NC-program
har reducerat betydligt.

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

®  Maskintillverkaren konfigurerar, huruvida styrsystemet skall
ta hdnsyn vardet O eller till axelvinkeln i de via M138 bortvalda
axlarna.

®  LN-block utvarderas oberoende av Option #23 med hogre
noggrannhet.

B Med funktionen SYSSTR ar det majligt att lasa sokvagen for
Palettprogram.

® En programmerad varvtalsbegransning for spindeln aterskapas
efter excentersvarvningen, se "Programmera varvtal"

®  Nar du anvander sparrade verktyg, presenteras en varning
i driftart Programtest av styrsystemet, se "Programtest’,
Sida 272

m Styrsystemet erbjuder positioneringslogik vid aterkorning till
konturen, se "Aterkorning till konturen", Sida 299

® Positioneringslogiken har dndrats vid dterkoérning av ett
systerverktyg till konturen, se "Verktygsvéaxling", Sida 145

m Nar styrsystemet hittar en lagrad avbrottspunkt vid en omstart
kan du ateruppta bearbetningen fran detta stalle, se "Valfritt
startblock i NC-programmet: Blockframlasning®, Sida 293

B Axlar som inte ar aktiverade i den aktuella kinematiken,
kan dven referenssokas vid tiltat bearbetningsplan, se
"Referenspunktssdkning vid 3D-vridet koordinatsystem”,
Sida 171

m Grafiken presenterar verktyget med rod farg vid ingrepp och bl
farg vid rorelser i luften, se "Verktyg", Sida 260

B Snittytornas positioner aterstélls inte langre vid en ny BLK-form,
se "Flytta snittytan®’, Sida 265

36 HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instéllning, testa och exekvera NC-program | 10/2018



Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

= Aven i driftart MANUELL DRIFT kan spindelvarvtal anges
med decimaler. Vid ett varvtal < 1000 visar styrsystemet
decimalerna, se "Ange varde', Sida 186

B Styrsystemet presenterar ett felmeddelande i den dvre raden
anda tills detta raderas eller tills det ersatts av ett fel med hdgre
prioritet (felklass), se "Visa fel", Sida 101

m En USB-sticka behdver inte langre anslutas via en softkey, se
"Ansluta och ta bort USB-enheter”, Sida 83

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

®  |konerna for grundvridning, 3D-grundvridning och tiltat
bearbetningsplan har justerats for battre atskillnad, se "Allman
statuspresentation”, Sida 68

® |konen for FUNCTION TCPM har dndrats, se "Allméan
statuspresentation”, Sida 68

® |konen for funktionen AFC har dndrats, se "Allman
statuspresentation”, Sida 68

m  Styrsystemet detekterar automatiskt om en tabell importeras
eller tabellformation justeras, se "Importera verktygstabell”,
Sida 139

® Nar annu inte ndgon AFC-tabell med skardata finns
tillganglig, 6ppnar styrsystemet efter tryckning péa softkey
AFC-installningar en tom AFC-tabell.

®  Nar markoren placeras i ett inmatningsfalt i
verktygsforvaltningen kommer hela inmatningsfaltet att
markeras.

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

®m Utan referenssokta axla kan varken stalla in utgdngspunkten
eller andra utgdngspunkten, se "Passera referenspunkt’,
Sida 170

®  Nar handratten deaktiveras och handrattspotentiometrarna
fortfarande ar aktiva, kommer styrsystemet att presentera en
varning, se "Forflytta med elektroniska handrattar", Sida 175

= Vid anvandning av handrattarna HR 550 eller HR 550FS visas
en varning vid for lag batterispanning, se "Forflyttning med
elektroniska display-handrattar"

= Maskintillverkaren kan bestamma om det vid ett verktyg med
CUT 0 skall medraknas R-OFFS offset, se "Verktygsdata for
automatisk verktygsmatning", Sida 136

®  Maskintillverkaren kan andra den simulerade
verktygsvaxlingspositionen, se "Programtest”, Sida 272

= Nar en live-bild sparas kan malkatalogen och filnamnet valjas, se
"Skapa live-bild", Sida 249

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

in om punkt eller komma skall anvandas som decimaltecken, se
"Maskinspecifika anvandarparametrar”, Sida 532
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Nya och andrade cykelfunktioner 34059x-08
Ytterligare information: Bruksanvisning Cykelprogrammering

® Ny cykel 453 KINEMATIK MATRIS. Denna cykel mojliggor
avkanning av en kalibreringskula i flera tiltaxelpositioner som éar
fordefinierade av maskintillverkaren. De uppmatta avvikelserna
kan kompenseras med hjalp av kompenseringstabeller.

Option #48 KinematicsOpt och #52 Kinematisk komp. kravs,
maskintillverkaren behdver anpassa funktionen till den specifika
maskinen.

® Ny cykel 441 SNABB AVKAENNING. Med denna cykel
kan du stalla in olika avkanningsparametrar (t.ex.
positioneringshastigheten) globalt for alla efterféljande
avkannarcykler.

B Cykel 256 REKTANGULAER OE och 257 CIRKULAER OE har
utdkats med parameter Q215, Q385, Q369 och Q386.

m  Stickcyklerna 860 — 862 och 870 — 872 har utdkats med
inmatningsparameter Q211. | denna parameter kan en vantetid
motsvarande antal varv i arbetsstyckets spindel anges, vilket
fordréjer returen fran botten efter instickningen.

m  Cykel 239 faststaller maskinaxlarnas belastning med
reglerfunktionen LAC. Dessutom kan cykel 239 nu dven anpassa
den maximala axelaccelerationen. Cykel 239 stdder bestdmning
av belastningen pd sammansatta axlar.

= Vid cykel 205 och 241 har matningsbeteendet dndrats.

» Detaljandringar i cykel 233: Overvakar skarlangden (LCUTS), vid
finbearbetningen, forstorar ytan i frasriktningen med Q357 vid
grovbearbetning med frasstrategi 0-3 (om ingen begransning har
satts i denna riktning).

B De under OLD CYCLES samlade, tekniskt foéréldrade cyklerna
1,2,3,4,5,17 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231 kan inte
langre infogas via editorn. Exekvering och andring av dessa
cykler ar dock fortfarande mojlig.

m Cyklerna for bordsavkannare, bland annat 480, 481, 482 kan
doljas.

m Cykel 225 gravering kan gravera det aktuella réknarvéardet med
hjélp av en ny syntax.

® Ny kolumn SERIAL i avkannartabellen .

m Utokning av konturlinjen: Cykel 25 med restmaterial, cykel 276
Konturlinje 3D.

Nya funktioner 34059x-09

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller

DIN/ISO-programmering

= Nu ar det majligt att arbeta med skéardatatabeller.

® Funktionen TCPM kan aven hantera rymdvinkel vid Peripheral
Milling.

® Ny softkey PLAN XY ZX YZ for selektering av
bearbetningsplanet vid FK-programmering.

® | driftart Programtest simuleras en réaknare som har definierats i
NC-programmet.

m Ett anropat NC-program kan dndras nar det har exekverats till sitt
slut frdn det anropande NC-programmet.
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| CAD-viewer kan definiera utgangspunkten eller nollpunkten
direkt genom inmatning av siffror i fonstret listvy.

Vid TOOL DEF fungerar inmatning via QS-parametrar.

Nu ar det mojligt att lasa fran och skriva till fritt definierbara
tabeller med hjalp av QS-parametrar.

FN-16-funktionen har utdkats med inmatningstecknet * med
vilket du kan skriva kommentarrader.

Nytt utmatningsformat fér FN-16-funktionen %RS med vilket du
kan mata ut text utan formatering.

FN 18-funktionerna har utokats.

Med den nya anvandarfdrvaltningen kan anvéandare med
olika atkomstréattigheter laggas upp och administreras, se
"Anvandarforvaltning”, Sida 487

Med den den software-optionen Component Monitoring kan
du dvervaka att de definierade maskinkomponenterna inte
Overbelastas, se "Utokad statuspresentation”, Sida 70

Med den nya funktionen NATVERKSDATORDRIFT kan du skicka
kommandot till en extern varddator, se "Tillat eller spéarra extern
atkomst", Sida 428

Med State Reporting Interface, forkortat SRI, erbjuder
HEIDENHAIN ett enkelt och robust granssnitt for att registrera
din maskins driftstatus, se "State Reporting Interface (Option
#137)", Sida 460

| driftart Manuell drift tas det hansyn till grundvridningen, se
"Aktivering av manuell vridning", Sida 242

Med den nya bildskarmsuppdelningen PROGRAM + MASKIN kan
du se NC-programmet, kollisionsobjekt och arbetsstycket , se
"Driftarter”, Sida 65

Med den nya bildskarmsuppdelningen MASKIN kan du se
kollisionsobjekt och arbetsstycket , se "Driftarter”, Sida 65

Softkeys for bildskarmsuppdelning har anpassats, se "Driftarter”,
Sida 65

Den utOkade statuspresentationen visar ban- och
vinkeltoleransen utan aktiv cykel 32, se "Utdkad
statuspresentation”, Sida 70

Den utdkade statuspresentationen visar om ban-
och vinkeltoleransen begransas av DCM, se "Utdkad
statuspresentation”, Sida 70

Styrsystemet kontrollerar att alla NC-program ar fullstandiga
fore exekveringen. Om du férsoker starta ett icke fullstandigt
NC-program, avbryter styrsystemet med ett felmeddelande, se
"Datadverforing till eller fran en extern dataenhet", Sida 88.

| driftart MANUELL POSITIONERING &r det nu mojligt att hoppa
over NC-block, se "Hoppa dver NC-block”, Sida 270
Verktygstabellen innehaller tva ny verktygstyper: Fullradiefras
och Radiefras, se "Tillgdngliga verktygstyper", Sida 157

Vid instélining av utgdngspunkt med 3D-avkdnnarsystem tas
hansyn till en aktiv TCPM, se "Instélining av utgdngspunkt med
aktiv TCPM", Sida 228

Vid avkanning PL kan I6sningen vid uppriktning av rotationsaxlar
vdljas, se "3D-grundvridning uppmatning", Sida 225

Utseendet pa softkey Valbart programkoérningstopp har
andrats, se "Valbart programkdrningsstopp”, Sida 269
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Knappen mellan PGM MGT och ERR kan anvandas som
bildskdrmsvéaxlingsknapp.

Styrsystemet stodjer USB-enheter med filsystem exFAT, se
"USB-enhet i styrsystemet", Sida 87

Styrsystemet kan aven visa en handrattséverlagring
som har aktiverats via GPS i positionspresentationen, se
"Handrattsoverlagring", Sida 365

Vid en matning <10 visar styrsystemet dven en decimal, vid <1
visar styrsystemet tva decimaler, se "Ange varde', Sida 186

| driftart Programtest kan maskintillverkaren bestdmma om
verktygstabellen eller den utdkade verktygsforvaltningen skall
Oppnas.

Vilka filtyper du kan importera med funktionen
ANPASSA TABELL / NC-PGM bestdms av maskintillverkaren, se
"Importera fil frdn en iTNC 530", Sida 91

Ny maskinparameter CfgProgramCheck (Nr. 129800), for att
gora installningar for verktygsanvandningsfiler, se "Lista med
anvandarparametrar’, Sida 534

Andrade funktioner 34059x-09

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller
DIN/ISO-programmering

40

PLANE-funktionerna erbjuder férutom SEQ dven en alternativ
selekteringsmdjlighet SYM.

Skéardatakalkylatorn har reviderats.

CAD-Viewer ger nu en PLANE SPATIAL istallet for en PLANE
VECTOR.

CAD-Viewer ger du standardméssigt 2D-konturer.

Vid programmering av ratlinjeblock visas &Z selekteringen inte
l&ngre standardmassigt.

Styrsystemet genomfér inte ndgot verktygsvaxlingsmakro

om det inte finns nagot verktygsnamn eller verktygsnummer
programmerat i verktygsanropet men samma verktygsaxel som
i det foregdende TOOL CALL-blocket.

Styrsystemet visar ett felmeddelande nar du kombinerar ett FK-
block med funktionen M89.

Vid SQL-UPDATE och SQL-INSERT kontrollerar styrsystemet
langden péa den skrivna tabellkolumnerna.

Vid FN-16-funktionen fungerar M_CLOSE och M_TRUNCATE pa
samma satt som vid utmatning till bildskarmen.

En Batch Process Manager kan nu 6ppnas i driftarterna
Programmering, PROGRAM BLOCKFOLJD och PROGRAM
ENKELBLOCK, se "Batch Process Manager (Option #154)",
Sida 383

Knappen GOTO fungerar nu i driftart Programtest pd samma
satt som i de andra driftarterna, se "GOTO-funktion", Sida 277

Nar axelvinkeln inte &r samma som tiltvinkeln kommer det

inte langre att skapas ndgot felmeddelande vid instéllning av
utgangspunkten med manuella avkannarfunktioner, istallet
kommer menyn Inkonsekvent bearbetningsplan att ppnas, se
"3D-avkdnnarsystem anvanda ', Sida 205
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m Softkey UTGNGSPKT. AKTIVERA uppdaterar dven vardet i
en redan aktiv rad utgdngspunktsforvaltningen, se "Aktivera
utgangspunkt’, Sida 201

® Fran tredje Desktop kan man véxla till alla driftarter med
driftartknapparna.

® Den utdkade statuspresentationen i driftart Programtest
har anpassats till driftart MANUELL DRIFT, se "Uttkad
statuspresentation”, Sida 70

m Styrsystemet tilldter uppdatering av Web-Browsern, se
"Tillaggsverktyg for hantering av externa filtyper", Sida 92

= | Remote Desktop Manager ges vid Shutdown av anslutningen
en mojlighet att ange en ytterligare vantetid, se "Nedstdngning
och aterstart av en extern dator", Sida 445

m | verktygstabellen har foraldrade verktygstyper tagits bort.
Befintliga verktyg som har dessa verktygstyper far da typen
Odefinierad, se "Tillgangliga verktygstyper", Sida 157

® | den utdkade verktygsfdrvaltningen gar det nu dven att hoppa
till den kontextanpassade Onlinehjalpen vid redigering av
verktygsformularet.

m  Skarmslackaren Glideshow har tagits bort.

®  Maskintillverkaren kan bestamma axelspecifikt hur en
forskjutning av (mW-CS) fungerar i rotationsaxlarna, se
"Forskjutning (mW-CS)", Sida 362

®  Maskintillverkaren kan bestdmma det minsta avstandet mellan
tva kollisionstvervakade objekt i driftart MANUELL DRIFT.

. Maskintillverkaren kan bestamma vilka M-funktioner som
ar tilldtna i driftart Manuell drift, se "Anvandningsomrade”,
Sida 186

®  Maskintillverkaren kan bestdmma standardvarden for
kolumnerna :OFFS och R-OFFS i verktygstabellen, se
"Inmatning av verktygsdata i tabellen®, Sida 133
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Nya och andrade cykelfunktioner 34059x-09

Ytterligare information: Bruksanvisning Cykelprogrammering
= Ny cykeln 285 DEFINIERA KUGGHJUL (Option #157).

Ny cykel 286 KUGGHJUL VALSFRAESNING (Option #157).
Ny cykel 287 KUGGHJUL SKIVING (Option #157).

Ny cykel 883 SVARVNING SIMULTANFINBEARBETNING
(Option #50 och Option#158).

Ny cykel 1410 AVKAENNING KANT.

Ny cykel 1411 AVKAENNING TVAA CIRKLAR.

Ny cykel 1420 AVKAENNING PLAN.

Automatiska avkannarcykler 408 till 419 tar hansyn till
chkTiltingAxes (Nr. 204600) vid installning av utgadngspunkten.

®  Avkannarcykler 41x, automatisk uppmatning av utgangspunkten:
Nytt beteende i cykelparameter Q303 OEVERFOER
MEATVAERDE och Q305 NUMMER | TABELL.

® | cykel 420 MAETNING VINKEL tas hansyn till inmatningarna i
cykeln och i avkannartabellen vid férpositioneringen.

. Cykel 444 AVKAENNING 3D kontrollerar beroende péa den valfria
maskinparametern rotationsaxlarnas lagen i forhallande till
tiltvinklarna.

= Hjalpbilden i cykel 444 AVKAENNING 3D vid Q309
FELREAKTION har andrats, dessutom tar denna cykel hansyn till
TCPM.

= Cykel 450 SPARA KINEMATIK skriver inte samma varden vid
aterstallning.

® Cykel 451 KINEMATIK-MAETNING har uttkats med vérde 3 i
cykelparameter Q406 MODE.

m | cykel 451 KINEMATIK-MAETNING och 453 KINEMATIK
MATRIS 6vervakas kalibreringskulans radie endast vid den andra
matningen.

® | simuleringen berdknas en simuleringsavkdnnare. Simuleringen
kor igenom utan felmeddelande.

®  Avkannartabellen har utdokats med kolumnen REACTION.

m | cykel 24 FINSKAER SIDA rundningen ner och upp till de sista
ansattningen pa en tangentiell Helix.

. Cykel 233 PLANFRAESNING har uttkats med parameter Q367
YTLAEGE.

® Cykel 257 CIRKULAER OE anvander Q207 MATNING
FRAESNING aven for grovbearbetningen.

= Vid cykel 291 IPO.-SVARV KOPPLING och 292 IPO.-SVARV
KONTUR tas hansyn till konfigurationen CfgGeoCycle (Nr.
201000).

m | cykel 800 ANPASSA SVARVSYSTEM har parameter Q531
INFALLSVINKEL uttkats till 0,001°.

B Maskinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) star nu till
forfogande.
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2.1 Oversikt

Detta kapitel skall hjalpa dig att snabbt komma in i styrsystemet
viktigaste handhavandesteg. Narmare information om respektive

amne finner du i de tillhérande beskrivningarna det finns referenser
till.

Foljande amnen behandlas i detta kapitel:
m  Uppstart av maskinen

Testa arbetsstycket grafiskt
Verktygsinstallning

Instélining av arbetsstycket

Bearbeta arbetsstycket

@ Foljande @mnen finner du i bruksanvisningarna Klartext-
och DIN/ISO-programmering:

m  Uppstart av maskinen
B Programmera arbetsstycket
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2.2 Uppstart av maskinen

Kvitter stromavbrott och kor till referenspunkt

AFARA

Varning, fara for anvandaren!

Maskiner och maskinkomponenter skapar alltid mekaniska
risker. Elektriska, magnetiska eller elektromagnetiska falt ar
sarskilt farliga for personer med pacemaker eller implantat. Nar
maskinen ar paslagen borjar faran!

» Beakta och f4lj anvisningarna i maskinhandboken

> Beakta och folj sékerhetsanvisningar och sakerhetssymboler
» Anvanda sdkerhetsutrustning

ﬁmANUELL DRIFT
T MAMJELL DRIFT

HE EE

+10.000
+10.200
+0.000
+0.000

100% $-OVR
100% F-OVR St

LIMIT 1

nnnnnnn

L= | it

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Uppstart av maskinen och referenspunktssdkningen ar
maskinberoende funktioner.

®

> Sla pd matningsspanningen till styrsystem och maskin.

> Styrsystemet startar operativsystemet. Detta forlopp kan ta
nagra minuter.

> Darefter visar styrsystemet dialogen stromavbrott |
bildskdarmens dvre rad.

» Tryck pa knappen CE
> Styrsystemet 6versatter PLC-programmet.
@ » Sla pa styrspanningen
> Styrsystemet testar nddstoppslingans funktion
och vaxlar till mode referenssokning.

-y Passera referenspunkterna i foreslagen

t ordningsfoljd: Tryck knappen NC-start for
varje axel. Om du har absoluta ldngd- och
vinkelmatsystem i din maskin, behover
referenspunkterna inte sokas.

> Styrsystemet ar nu driftklar och befinner sig i
driftart MANUELL DRIFT.

v

Detaljerad information om detta @mne
m Sokning av referenspunkt
Ytterligare information: "Uppstart”, Sida 168
® Driftarter
Ytterligare information: "Programmering"’, Sida 66
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2.3 Testa arbetsstycket grafiskt

Valj driftart Programtest
NC-program kan du testa i driftart PROGRAMTEST:

» Tryck péa driftartknappen
> Styrsystemet vaxlar till driftart PROGRAMTEST.

" EJPROGRAMTEST =

Detaljerad information om detta @mne

B Styrsystemets driftarter
Ytterligare information: 'Driftarter”, Sida 65

m NC-program testa
Ytterligare information: "Programtest", Sida 272

sssss

vvvvv

Vilj verktygstabell

Om du annu inte har aktiverat ndgon verktygstabell i driftart
PROGRAMTEST, maste du genomféra detta steg.

PGM
MGT

vaLJ

Tryck pé knappen PGM MGT
Styrsystemet éppnar filhanteringen.
Tryck pa softkey VALJ TYP

Styrsystemet isar en softkeymeny for selektering
av den filtyp som skall visas.

Tryck pa softkey DEFAULT

> Styrsystemet visar alla lagrade filer i det hogra
fonstret

» Flytta markdren at vanster till katalogerna

VvV v.v VvV

TYP

v

DEFAULT

Flytta markdren till katalogen TNC:\table\

» Flytta markdren &t hoger till filerna

-N -
v

> Flytta markoren till filen TOOL.T (aktiv
verktygstabell), dverfér med knappen ENT:
TOOL.T erhéller status S och ar dérmed aktiv for
PROGRAMTEST

END » Tryck pa knappen END: L&mna filhanteringen

IHII

Detaljerad information om detta @mne

® Verktygsforvaltning
Ytterligare information: "Inmatning av verktygsdata i tabellen’,
Sida 133

= NC-program testa
Ytterligare information: "Programtest", Sida 272
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NC-program valja

» Tryck pa knappen PGM MGT
> Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.
statA > Tryck pa softkey SISTA FILERNA
i) > Styrsystemet Oppnar ett fonster med de senast
valda filerna.

> Valj det NC-program som du vill testa med
pilknapparna och godkann med knappen ENT

Vilja bildskarmsuppdelning och vy

» Tryck pa knappen Bildskarmsuppdelning
> Styrsystemet visar alla tillgangliga alternativ i
softkeyraden.
PROGRAM » Tryck pa softkey PROGRAM + MASKIN
recHive > Styrsystemet visar NC-programmet i den vénstra

bildskdrmsdelen och rddmnet i den hogra
bildskarmsdelen.

Styrsystemet erbjuder foljande presentationssatt:

Softkeys Funktion

VISNING Vy ovanifran

(o

VISNING Presentation i 3 plan

OB

VISNING 3D—framsté|lning

(] Ffi]

Detaljerad information om detta &mne
B Grafikfunktioner
Ytterligare information: "Grafik *, Sida 258
B Genomfora programtest
Ytterligare information: "Programtest", Sida 272
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Starta programtest

RESET
+
STRART

STOP

START

>
>

>

VvV V.V Vv

Tryck pa softkey RESET + START

Styrsystemet aterstaller tidigare aktiva
verktygsdata

Styrsystemet simulerar det aktiva NC-Programm
fram till ett programmerat stopp eller till
programmets slut

Du kan véaxla presentationssattet via softkeys nar
simuleringen pagér

Tryck pa softkey STOPP
Styrsystemet stoppar programtestet
Tryck pé softkey START

Styrsystemet fortsatter programtestet efter ett
avbrott

Detaljerad information om detta &mne

® Genomfoéra programtest
Ytterligare information: "Programtest’, Sida 272

B Grafikfunktioner
Ytterligare information: "Grafik ", Sida 258

® Stall in simuleringshastighet

Ytterligare information: "Stélla in hastighet for programtestet’,
Sida 264
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2.4 \Verktygsinstallning

Vilj driftart MANUELL DRIFT

Du staller in verktyg i driftart MANUELL DRIFT: e L pareT
> Tryck pé driftartknappen rT—
@ T
> Styrsystemet véxlar till driftart MANUELL DRIFT. 410,000
[ | +0.000
Detaljerad information om detta @mne e
B Styrsystemets driftarter
Ytterligare information: 'Driftarter”, Sida 65
& B n@
T TR L it

Forbereda och mata upp verktyg

» Spann upp erforderliga verktyg i lampliga verktygshéllare

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

» Vid uppmaétning i maskinen: Ladda verktygen i verktygsvaxlaren
Ytterligare information: "Editera platstabell TOOL_PTCH",
Sida 51
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Editera verktygstabell TOOL.T

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! [ A ~
. . . o - = =.
Anropet av verktygsadministrationen kan avvika fran : —
foljande beskrivna sétt. R
= . ——— |
| verktygstabellen TOOL.T (fast lagrad under TNC:\table\) sparar e L S E— | 1
du verktygsdata sdsom langd och radie men ocksa ytterligare o E. . |‘fﬂui
verktygspecifik information som styrsystemet behover for att o oo D——
kunna utfora olika funktioner. o R R S —
For att mata in verktygsdata i verktygstabellen TOOL.T, gor man s R R
: T HE SRR
VeRaTve > Visa verktygstabell L S
TABELL
Y > Styrsystemet visar verktygstabellen i en
tabellpresentation.
s » Andra verktygstabellen: Satt softkey EDITERA till
Ay PA

» Valj det verktygsnummer som du vill andra med
pilknapparna nedat eller uppéat

» Valj det verktygsdata som du vill andra med
pilknapp hoger eller vanster

» Lamna verktygstabellen: Tryck pa knappen END

Detaljerad information om detta amne

® Styrsystemets driftarter
Ytterligare information: 'Driftarter”, Sida 65

®  Arbeta med verktygstabellen
Ytterligare information: "Inmatning av verktygsdata i tabellen”,
Sida 133

B Arbeta med verktygsforvaltning (Option #93)
Ytterligare information: "Kalla upp verktygsadministration®,
Sida 152
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Editera platstabell TOOL_PTCH

®

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Platstabellens funktionssatt ar maskinberoende.

| platstabellen TOOL_PTCH (fast lagrad under TNC:\table\)
bestammer du vilka verktyg som verktygsmagasinet ar bestyckat

med.

For att mata in data i platstabellen TOOL_PTCH gor man pé féljande

satt:

VERKTYEG
TABELL

Y

PLATS
TABELL

>

Visa verktygstabell

Styrsystemet visar verktygstabellen i en
tabellpresentation.

Visa platstabell

Styrsystemet visar platstabellen i en
tabellpresentation.

Andra platstabellen: Satt softkey EDITERA till PA

Valj det platsnummer som du vill &ndra med
pilknapparna nedat eller uppat

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

Lamna platstabellen: Tryck pa knappen END

Detaljerad information om detta @mne
B Styrsystemets driftarter
Ytterligare information: 'Driftarter”, Sida 65

B Arbeta med platstabellen
Ytterligare information: "Platstabell for verktygsvaxlare",
Sida 142

EPLATSTABELL EDITERING
2 PROGRAN BLOCKFOLIDD PLATSTABELL £

nnnnn

ITERING

Min 1. Max 93999

BORJAN st SELIERA,
] e

uuuuuuu
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2.5 Installning av arbetsstycket

Valj korrekt driftart

Du stéller in arbetsstycken i driftart MANUELL DRIFT eller EL.
HANDRATT

» Tryck pa driftartknappen
> Styrsystemet véaxlar till driftart MANUELL DRIFT.

Detaljerad information om detta &mne

B Driftart MANUELL DRIFT
Ytterligare information: "Forflyttning av maskinaxlar”,
Sida 173

Spann upp arbetsstycket

Spann upp arbetsstycket med en fastspanningsanordning pa
maskinbordet. Om 3D-avkdnnarsystem finns tillgangligt i din
maskin, behdvs ingen axelparallell uppriktning av arbetsstycket.

Nér du inte har tillgang till ett 3D-avkannarsystem, méste du
rikta upp arbetsstycket pa ett sddant satt att det ar parallellt med
maskinaxlarna.

Detaljerad information om detta &mne

® |nstallning av utgdngspunkt med 3D-avkénnarsystem
Ytterligare information: "Utgdngspunktinstéalining med 3D-
avkannarsystem ", Sida 228

B |nstallning av utgdngspunkt utan 3D-avkannarsystem
Ytterligare information: "Installining av utgangspunkt utan 3D-
avkannarsystem', Sida 202

Forsta stegen | Installning av arbetsstycket
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Instéllning av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem

» Véxla in 3D-avkannarsystem: | driftart MANUELL
POSITIONERING utfér du ett TOOL CALL-block med
information om verktygsaxeln och véljer sedan driftart
MANUELL DRIFT igen

S > Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTION

am > Styrsystemet visar de funktioner som finns
tillgangliga i softkeyraden.

@mg > Instélining av utgdngspunkt t.ex. i arbetsstyckets
horn

» Positionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna till den forsta
avkanningspunkten péa arbetsstyckets forsta kant

» Vaélj den dnska avkdnningsriktningen via softkey
» Tryck pa knappen NC-Start

> Avkéannarsystemet forflyttas i den definierade
riktningen tills det kommer i kontakt med
arbetsstycket och sedan automatiskt tillbaka till
startpunkten.

» Forpositionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna till den andra
avkanningspunkten péa arbetsstyckets forsta kant

» Tryck pa knappen NC-Start

> Avkannarsystemet forflyttas i den definierade
riktningen tills det kommer i kontakt med
arbetsstycket och sedan automatiskt tillbaka till
startpunkten.

» Forpositionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna till den forsta
avkanningspunkten péa arbetsstyckets andra kant

» Vaélj den dnska avkdnningsriktningen via softkey
» Tryck pa knappen NC-Start

> Avkéannarsystemet forflyttas i den definierade
riktningen tills det kommer i kontakt med
arbetsstycket och sedan automatiskt tillbaka till
startpunkten.

» Forpositionera avkannarsystemet med
axelriktningsknapparna till den andra
avkanningspunkten péa arbetsstyckets andra kant

» Tryck pa knappen NC-Start

> Avkannarsystemet forflyttas i den definierade
riktningen tills det kommer i kontakt med
arbetsstycket och sedan automatiskt tillbaka till
startpunkten.

> Darefter presenterar styrsystemet koordinaterna
for den uppmatta hérnpunkten.

UTGANGS- > Satt O: TrYCk pé SOﬁkey

INSTRLLN. UTGANGSPUNKT INSTALLN.
» Lamna menyn med softkey END
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Detaljerad information om detta @mne

m Stélla in utgangspunkter
Ytterligare information: "Utgangspunktinstallning med 3D-
avkannarsystem *, Sida 228
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2.6 Bearbeta arbetsstycket

Vilj driftart PROGRAM ENKELBLOCK eller PROGRAM
BLOCKFOLJD

NC-program kan exekveras antingen i driftart PROGRAM
ENKELBLOCK eller i driftart PROGRAM BLOCKFOLJD:

» Tryck pa driftartknappen
> Styrsystemet vaxlar till driftart PROGRAM
ENKELBLOCK, styrsystemet exekverar NC-
programmet ett block i taget.

» Du maste starta varje individuellt NC-block med
knappen NC-start

J) » Tryck pa knappen PROGRAM BLOCKFOLJD

> Styrsystemet vaxlar till driftart PROGRAM
BLOCKFOLJD, styrsystemet exekverar
NC-programmet efter NC-start fram till ett
programstopp eller till sitt slut.

Detaljerad information om detta &mne

® Styrsystemets driftarter
Ytterligare information: 'Driftarter”, Sida 65

m  NC-program exekvera
Ytterligare information: "Programkaérning”, Sida 279

NC-program vilja
» Tryck pa knappen PGM MGT

> Styrsystemet Oppnar filhanteringen.
Tryck pa softkey SISTA FILERNA

Styrsystemet Oppnar ett fonster med de senast
valda filerna.

v

SISTA
FILERNA

A\

> Valj vid behov NC-programmet som du vill
exekvera med pilknapparna, bekrafta med
knappen ENT

NC-program starta

» Tryck pa knappen NC-Start
i > Styrsystemet exekverar det aktiva
NC-programmet.

Detaljerad information om detta @mne

®  NC-program exekvera
Ytterligare information: "Programkorning”, Sida 279

E PROGRAM BLOCKFOLJD
3 LOCKFOLID

| +0.000,

+60.000]~
+10.000 E +0.000,

vose | | vemive
TasELL
arvinonING You
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3.1 TNC 640

HEIDENHAIN TNC-styrsystem ar verkstadsanpassade
kurvlinjestyrsystem, med vilka man kan programmera
frasbearbetningar och borrbearbetningar direkt i maskinen med
hjalp av lattforstaelig Klartext. De ar avsedda for anvandning i
frasmaskiner, borrmaskiner och bearbetningscenter med upp till 24
axlar. Dessutom kan spindelns vinkelposition programmeras.

P& den integrerade héarddisken kan ett godtyckligt antal NC-program
lagras, aven saddana som har genererats externt. For att utfora
snabba berdkningar kan man, nar som helst, kalla upp en kalkylator.

Knappsats och bildskdrmspresentation ar dverskadligt utformade,
sa att alla funktioner kan nds snabbt och enkelt.

HEIDENHAIN-klartext och DIN/ISO

Att skapa program ar extra enkelt i anvandarvanlig HEIDENHAIN-
Klartext, det dialogstyrda programmeringsspraket for

verkstaden. En programmeringsgrafik presenterar de individuella
bearbetningsstegen samtidigt som programmet matas in. Om det
inte finns ndgon NC-anpassad ritning, hjalper dessutom den flexibla
konturprogrammeringen FK. Bearbetningen av arbetsstycket kan
simuleras grafiskt bade i programtest och under programkoérningen.

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

Ett NC-program kan dven matas in och testas samtidigt som ett
annat NC-program utfor bearbetning av ett arbetsstycke.

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller DIN/ISO-
programmering

Kompatibilitet

NC-program som du har skapat i ett HEIDENHAIN-
kurvlinjestyrsystem (frdn och med TNC 150 B) ar under vissa
forutsattningar exekverbara i TNC 640. Om NC-block innehaller
ogiltiga element, indikeras dessa av styrsystemet vid dppning av
filen med ett felmeddelande eller som ERROR-block.

0 Beakta dven den utforliga beskrivningen av skillnader
mellan iTNC 530 och TNC 640.
Ytterligare information: "Skillnader mellan TNC 640 och
iTNC 530", Sida 558

Grunder | TNC 640
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Datasakerhet och dataskydd

Framgéang beror vasentligt pa tillgdngliga data och att de garanterar
sekretess, integritet och dkthet. Av denna anledning ar skydd mot
forlust, manipulation och obehdérig publicering av relevanta data en
hdgsta prioritet for HEIDENHAIN.

For att sakerstalla att dina data ar aktivt skyddade i
styrsystemet erbjuder HEIDENHAIN avancerade integrerade
programvarulésningar.

Foljande programvaruldsningar erbjuds i ditt styrsystem:

m SELinux
Ytterligare information: "Sakerhetssoftware SELinux",
Sida 459

= Firewall
Ytterligare information: "Firewall", Sida 469

. Sandbox
Ytterligare information: "Flik Sandbox", Sida 484

® |ntegrerad Browser
Ytterligare information: "Visa internetfiler, Sida 95

® Forvaltning av extern adtkomst
Ytterligare information: 'Tillat eller sparra extern dtkomst",
Sida 428

= QOvervakning av TCP- och UDP-portar
Ytterligare information: "Portscan’, Sida 454
® Fjarrdiagnos
Ytterligare information: "Remote Service", Sida 455

B Anvandaradministration
Ytterligare information: "Anvandarforvaltning®, Sida 487

Dessa losningar skyddar styrsystemet avsevart men de kan inte
ersatta en foretagsspecifik IT-sakerhet och en helhetssyn 6ver hela
konceptet. HEIDENHAIN rekommenderar férutom de |6sningar
som erbjuds ocksa ett sdkerhetskoncept som ar anpassat till
foretaget. Pa detta satt skyddar du dina data och din information
effektivt dven efter export fran styrsystemet.

For att sakerstalla datasdkerhet i framtiden rekommenderar

HEIDENHAIN att regelbundet informerar sig om tillgangliga
produktuppdateringar och att halla programvaran uppdaterad.

AFARA

Varning, fara for anvandaren!

Manipulerade dataposter och programvara kan leda till
oférutsedda beteenden hos maskinen. Skadlig programvara
(virus, trojaner, malware eller worms) kan férandra dataposter
samt programvaran.

» Kontrollera att borttagbara lagringsmedia inte har ndgon
skadlig kod fére anvandning

» Starta bara den interna web-ldsaren i sandbox
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Virusskanner

HEIDENHAIN har konstaterat att en virusskanner kan paverka NC-
styrsystemet beteende negativt.

Sadan pdverkan kan exempelvis resultera i intermittenta
matningsforandringar eller systemkrascher. Sddan negativ inverkan
ar inte acceptabel i ett styrsystem for verktygsmaskiner. Darfor
erbjuder HEIDENHANIN inte ndgon virusskanner och avrader likasa
frdn att anvanda en virusskanner i styrsystemet.

Foljande alternativ star till forfogande i styrsystemet:

SELinux

Firewall

Sandbox

Sparra extern atkomst

Overvakning av TCP- och UDP-portar

Med lamplig konfiguration av namnda alternativ ges ett mycket
effektivt dataskydd i styrsystemet.

Om du insisterar pa anvandningen av en virusskanner maste du
anvanda styrsystemet i ett isolerat natverk (med en gateway och
en virusskanner). Installation av en virusskanner ar inte mojlig i
efterhand.

Grunder | TNC 640
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3.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm

Styrsystemet levereras med en 19"-bildskarm.

1

o 0~ W

0 N

Ovre raden

Vid paslaget styrsystem visar bildskarmen de valda driftar-
terna i den Oversta raden: Maskindriftarter till véanster och
programmeringsdriftarter till hdger. Den driftart som for tillfal-
let presenteras i bildskdrmen visas i ett storre félt i den 6vre
raden: dar visas aven dialogfrdgor och meddelandetexter
(Undantag: nar styrsystemet endast visar grafik).

Softkeys

| underkanten presenterar styrsystemet ytterligare funktioner
i form av en softkeyrad. Dessa funktioner valjer man med de
darunder placerade knapparna. For orientering indikerar smala
linjer precis dver softkeyraden antalet tillgangliga softkey-
rader. Dessa ytterligare softkeyrader valjs med de softkey-
vaxlingsknappar som éar placerade langst ut i knappraden.
Den aktiva softkeyraden markeras med en bla linje.

Knappar for softkeyval

Softkey-vaxlingsknappar

Val av bildskarmsuppdelning

Bildskarmsvaxlingsknapp fér maskindriftart, programmerings-
driftart och tredje desktop

Knappar for softkeyval avsedda for maskintillverkar-softkeys

Softkey-vaxlingsknappar fér maskintillverkarsoftkeys

o Nér du anvénder en TNC 640 med touch-mandvrering,

kan du ersatta vissa knapptryckningar med gester.

Ytterligare information: "Touchscreen anvandning",
Sida 517

Bestamma bildskarmsuppdelning

Anvandaren valjer bildskdrmens uppdelning. Styrsystemet kan
exempelvis i driftart Programmering presentera NC-programmet
i det vanstra fonstret, samtidigt som det hogra fonstret visar en
programmeringsgrafik. Alternativt kan man valja att presentera

programstrukturen i det hogra fonstret eller enbart NC-programmet

i ett stort fonster. Vilka fonster som styrsystemet kan visa ar
beroende av vilken driftart som har valts.

Bestamma bildskarmsuppdelning:

» Tryck pa knappen for bildskarmsuppdelning:

Softkeyraden presenterar de majliga
bildskarmsuppdelningarna
Ytterligare information: 'Driftarter”, Sida 65

GRAFIK

PROGRAN » Valj bildskdarmsuppdelning med softkey
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Grunder | Bildskarm och knappsats

Manoverpanel
TNC 640 levereras med en integrerad knappsats. Bilden uppe till ) °
hoéger visar knappsatsens mandverelement: :-.-.----i--i:-:: ==== -10

1 Alfabetiskt tangentbord for textinmatning, filnamn och DIN/ =-.-.-.-.'.-.-.-.-..§-= ====7
ISO-programmering | SISENENENEESED D800

2 = Organisation (filhantering) N . e N
| Kalkylator nélh DEE @ > EEEmE —
= MOD-funktion BeE: Ser
= HELP-funktion © ::-—nn-:——---l mes 9@

. FEEEEEIEECIEBIE =7

® Presentation av felmeddelanden r}. EEEEEOEaDEEE @ @ J@

B Vaxla bildskdrm mellan driftarterna
Programmeringsdriftarter

Maskindriftarter

Oppning av programmeringsdialoger
Navigationsnappar och hoppinstruktion GOTO
Sifferinmatning och axelval

Musplatta

Musknappar

10 USB-anslutning

W 00 NO Ol b W

De enskilda knapparnas funktion har ssmmanfattats pa den forsta
omslagssidan.

o Nar du anvander en TNC 640 med touch-mandvrering,
kan du ersatta vissa knapptryckningar med gester.

Ytterligare information: "Touchscreen anvandning’,
Sida 517

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Vissa maskintillverkare anvander sig inte av
standardknappsatsen fran HEIDENHAIN.

Externa knappar, sdsom exempelvis NC-start eller
NC-stopp, beskrivs i din maskinhandbok.
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Extended Workspace Compact
MC 8562 erbjuder i bredbildsformat dessutom en arbetsyta till
vanster om styrsystemets anvandargranssnitt.

Layouten med den extra arbetsytan kallas for Extended Workspace
Compact.

Med denna layout ges mojlighet att 6ppna andra applikationer
forutom styrsystemets bildskarm och parallellt alltid ha 6verblick
Over bearbetningen.

Den extra arbetsytan i Extended Workspace Compact erbjuder full
multitouchfunktion. Nar du vaxlar till fullbildskarm, kan du anvénda
HEIDENHAIN-knappsatsen i dina externa applikationer.

Ett omréde i Extended Workspace Compact ar reserverat for
maskintillverkarens applikationer.

| Extended Workspace Compact erbjuds féljande
presentationsmajligheter:

m Uppdelad i extra arbetsyta och huvudbildskarm
= Fullbildmode med styrsystemets bildskarm

o HEIDENHAIN erbjuder en andra bildskarm till
styrsystemen som Extended Workspace Comfort.

| Extended Workspace Compact finns tre olika omraden:
1 JH-standard:

| detta omrade visas styrsystemets huvudbildskdarm Har finns
styrsystemets alla funktioner.

2  JH-utokad:

| detta omréade finns konfigurerbar snabbatkomst till
HEIDENHAIN-applikationer.

Innehall i JH-utokad:

= HEROS meny

1. Arbetsomrade, driftart Manuell drift

2. Arbetsomréde, driftart Programmering

3. & 4. Arbetsomrade, fritt anvandbar for applikationer sdsom
exempelvis CAD-Converter

B Samling av softkeys som anvands ofta

o Fordelar med JH-utokad:
m Varje driftart har en egen ytterligare softkeyrad

= Reducerar navigering genom olika nivaer av
HEIDENHAIN-softkeys

3 OEM:

Ett omrade i Extended Workspace Compact ar reserverat for
maskintillverkarens applikationer.

Innehall i OEM

®  Maskintillverkaren kan anvanda detta omrade for Python-
applikationer, for att visa funktioner

m Detta omrade ger mojlighet att integrera Windows-datorer i
natverket

Ytterligare information: "Remote Desktop Manager (Option
#133)", Sida 440
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Grunder | Bildskarm och knappsats

Med hjélp av optionen Remote Desktop Manager kan
ytterligare applikationer sasom exempelvis att starta
en Windows-PC fran ditt styrsystem och att visa den i
arbetsomradet Extended Workspace Compact eller i
fullbildmode.

Ytterligare information: "Remote Desktop Manager
(Option #133)", Sida 440

| maskinparameter CfgSideScreen (Nr. 130000)

kan du vélja vilken anslutning som skall baddas in i
komplementbildskarmen.

Denna maskinparameter méaste aktiveras och friges av
maskintillverkaren.

Under connection i Remote Desktop Manager anges
anslutningens namn t.ex. Windows 10.

64
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3.3 Driftarter

Manuell drift och El. Handratt

Installning och riggning av maskinen utférs i MANUELL DRIFT. |
denna driftart kan maskinaxlarna forflyttas manuellt eller stegvis,
kan stéllas in och bearbetningsplanet kan tiltas.

Driftart EL. HANDRATT stddjer manuell forflyttning av
maskinaxlarna med hjalp av en elektronisk handratt HR.

Softkeys for bildskarmsuppdelning (vélj enligt tidigare
beskrivha metod)

Softkey Fonster
Positioner

POSITION

POSITION vanster: Positioner, hdger: Statuspresentation

STATUS

POSITION vanster: Positioner, hdger: Arbetsstycke
ARBSTYCKE

PosTTION vanster: Positioner, hoger: Kollisionsobjekt och
ST arbetsstycke

Positionering med manuell inmatning
| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner

programmeras, exempelvis for planfrasning eller forpositionering.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Fonster
NC-program

PROGRAM

PROGRAM vanster: NC-program, hoger: Statuspresentation

5TF|+TLIE

PROBRAN vanster: NC-program, hoger: Arbetsstycke
QRES;VCKE

PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Kollisionsobjekt och
e arbetsstycke
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Programmering

Du skapar dina NC-program i denna driftart. Den flexibla
konturprogrammeringen, de olika cyklerna och Q-
parameterfunktionerna erbjuder ett stort stoéd och funktionsomfang.
Om s Onskas visar programmeringsgrafiken de programmerade
forflyttningsbanorna.

Softkeys fér bildskarmsuppdelning

Softkey Fonster
NC-program
PROGRAM
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Programstruktur
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Programmeringsgra-
fik
PROGRAMTEST

| driftart PROGRAMTEST, simulerar styrsystemet NC-program
och programdelar, detta for att finna exempelvis geometriska
motséagelser, saknade eller felaktiga uppgifter i programmet samt
rorelser utanfor arbetsomradet. Simulationen stéds med olika
grafiska presentationsformer.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Vaxla
NC-program
PROGRAM
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Statuspresentation
5TFI+TLI5
PROGRAN vanster: NC-program, hdger: Arbetsstycke
HRES;VGKE
Arbetsstycke
ARBSTYCKE
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Kollisionsobjekt och
ST arbetsstycke
Kollisionsobjekt och arbetsstycke
MACHINE

Grunder | Driftarter
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4 1
I =S
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Program blockféljd och Program enkelblock

| driftart PROGRAM BLOCKFOLJD utfér styrsystemet ett [Rgnoc stockeoLa0
NC-program kontinuerligt till dess slut eller till ett manuellt 4
respektive programmerat avbrott. Efter ett avbrott kan man
ateruppta programexekveringen.

| driftart PROGRAM ENKELBLOCK startar man varje NC-block
separat genom att trycka pa knappen NC-Start. Vid
punktmodnstercykler och CYCL CALL PAT stoppar styrsystemet
efter varje punkt.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

+0.000 B8 o
+0..000

Softkey Fonster |
NC-program | \ R ey
PROGRAM
PROGRAM vanster: NC-program, hoger: Struktur
SEKTEONER
PROGRAM vanster: NC-program, hdger: Statuspresentation
ET;}UE
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Arbetsstycke
QRES;VCKE
Arbetsstycke
ARBSTYCKE
PoSTTION vanster: NC-program, hoger: Kollisionsobjekt och
MRGHINE arbetsstycke
Kollisionsobjekt och arbetsstycke
MACHINE

Softkeys for bildskarmsuppdelning vid palett-tabeller

Softkey Fonster
Palett-tabell
PALETT
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Palett-tabell
PHL;TT
PALETT vanster: Palett-tabell, hoger: Statuspresentation
STJ+US
PALETT vanster: Palett-tabell, hoger: Grafik
ER;;IK
Batch Process Manager
BPM

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018 67



Grunder | Statuspresentation

3.4 Statuspresentation

Allman statuspresentation

o EProgramering

Den allmanna Statuspresentationen i bildskarmens undre del ger [EXznocia pLockeLaD
dig information om maskinens aktuella tillstand. :

Den visas automatiskt i driftarterna:
= PROGRAM ENKELBLOCK

= PROGRAM BLOCKFOLJD

= MANUELL POSITIONERING

o Nar bildskarmsuppdelningen ar vald till GRAFIK visas
inte statuspresentationen.

| driftarterna MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT visas
statuspresentationen i ett stort fonster.

sws | WS | sTamus

Information i statuspresentationen
Symbol Betydelse

AR Positionspresentation: Mode Ar, Bor eller
Restvagkoordinater

E Maskinaxlar; styrsystemet presenterar hjalpaxlar
med sma bokstaver. Ordningsfoljden och antalet

visade axlar bestdms av Er maskintillverkare.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok

Den aktiva utgdngspunktens nummer fran
utgdngspunktstabellen. Om utgdngspunkten har
stallts in manuellt visar styrsystemet texten MAN
efter symbolen

@

-

SM Presentationen av matning i tum motsvarar en
tiondel av det verksamma vardet. Varvtal S,
matning F och aktiv tilldggsfunktion M

Axeln ar last

Axeln kan forflyttas med handratten

En grundvridning &r aktiv i den aktiva utgangs-
punkten

Axlarna forflyttas i ett grundvridet bearbetnings-
plan

En 3D-grundvridning ar aktiv i den aktiva utgangs-
punkten

Axlarna forflyttas med hansyn till
3D-grundvridningen

W $F O+

(=23
o0
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Symbol

Betydelse
Axlarna forflyttas i ett tippat bearbetningsplan

rZI*LD

Axlarna forflyttas speglat

TCPM

Funktionen M128 eller FUNCTION TCPM ar aktiv

Funktionen forflyttning i verktygsaxelns riktning
ar aktiv

Inget NC-program selekterat, nytt NC-program
har valts, NC-program avbrutet av internt stopp
eller NC-program avslutat

| detta lage har styrsystemet inte ndgon modalt
verksam programinformation (s kallad kontextre-
ferens), dar alla &tgarder ar majliga, t.ex. markor-
forflyttningar eller andring av Q-parametrar.

NC-program &r startat, exekveringen pagar

| detta lage tillater styrsystemet av sdkerhetsskal
inte nagra atgarder.

NC—progfgm ar stoppat, t.ex. i driftart PROGRAM
BLOCKFOLJD efter tryck pa knappen NC-stopp

| detta lage tillater styrsystemet av sdkerhetsskal
inte nagra atgarder.

NC-programmet har avbrutits, t.ex. i driftart
MANUELL POSITIONERING efter en felfri exekve-
ring av ett NC-block

| detta lage styrsystemet tillater styrsystemet
olika atgéarder, t.ex. markorforflyttningar eller
andring av Q-parametrar. Genom dessa aktio-

ner forlorar dock styrsystemet i vissa fall modalt
verksam programinformation (s kallad kontextre-
ferens). Forlust av kontextreferensen leder i vissa
fall till odnskade verktygspositioner!

Ytterligare information: "Driftart MANUELL

POSITIONERING", Sida 309 och "Programstyr-
da avbrott", Sida 285

NC-programmet har avbrutits eller avslutats

Svarvdrift ar aktiv

&

Funktionen Dynamisk kollisionsdvervakning DCM
ar aktiv (Option #40)

AFC

Funktionen Adaptiv matningsreglering AFC ar
aktiv i inlarningsskar (Option #45)
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Symbol Betydelse
Funktionen Adaptiv matningsreglering AFC ar
AFC aktiv i reglering (Option #45)
ACC Funktionen Aktiv déampning av bearbetningsvibra-
tioner ACC ar aktiv (Option #145)
g of Funktionen pulserande varvtal ar aktiv
VAW
% Globala programinstallningar ar aktiva
(Option #44)

o Med maskinparameter iconPrioList (Nr. 100813) kan du
andra ikonernas ordningsféljd. Endast symbolen for STIB
(Styrsystemet i drift) och DCM (Option #40) visas alltid
och kan inte konfigureras.

Utokad statuspresentation

Den uttkade statuspresentationen ger detaljerad information om
programforloppet. Man kan kalla upp den i alla driftarter. Med
undantag for driftart Programmering. | driftart Programtest star
endast en begrdansad statuspresentation till forfogande.

Kalla upp den utdékade statuspresentationen

@ » Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning
PROGRAN » Valj bildskdrmsuppdelning med utékad
51'n+'ru5 StatUSpresentation

> §tyrsystemet presenterar statusformularet
Oversikt i den hogra bildskarmshalvan.

Valj utokad statuspresentation

@ > Vaxla softkeyrad tills STATUS-softkeys visas
T > Valj utdkad statuspresentation direkt via softkey,
Pos. t.ex. positioner och koordinater eller
— » valj dnskad presentation via vaxlings-softkeys

Du valjer de nedan beskrivna statuspresentationerna pa foljande
satt:

m direkt via respektive softkey
B via vaxlings-softkeys
® eller med hjalp av knappen nasta flik

@ Beakta att vissa av de statusinformationer som beskrivs
langre fram bara star till forfogande nar tillhérande
software-option har frigivits i ditt styrsystem.

Grunder | Statuspresentation
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Oversikt

Statusformularet Oversikt visas av styrsystemet efter

uppstart av styrsystemet om du har valt bildskarmsuppdelning
PROGRAM + STATUS (eller POSITION + STATUS).
Oversiktsformularet innehaller en sammanfattning av de viktigaste
statusinformationerna, vilka dven aterfinns spridda i de 6vriga
detaljformularen.

Softkey Betydelse

Positionsvisning

STATUS
GUERSIKT

Verktygsinformation

Aktiva M-funktioner

Aktiva koordinattransformeringar

Aktivt underprogram

Aktiva programdelsupprepningar

Med PGM CALL anropat NC-program

Aktuell bearbetningstid

Namn och sdkvag till det aktiva huvudprogram-
met

Allman programinformation (flik PGM)

Softkey Betydelse

Namn och sékvag till det aktiva huvudprogram-
met

Inget direkt-
val mojligt

Raknare Arvarde / Borvarde

Cirkelcentrum CC (Pol)

Raknare for vantetid

Aktuell bearbetningstid

Aktuell tid

Anropat NC-program

Palettinformation (flik PAL)

Softkey Betydelse

Inget direkt- Den aktiva palettutgdngspunktens nummer

val mojligt
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Programdelsupprepning och underprogram (flik LBL)

Softkey

Betydelse

Inget direkt-
val mojligt

Aktiv programdelsupprepning med blocknummer,
labelnummer och antal programmerade upprep-
ningar/upprepningar kvar att utfora

Aktivt underprogram med blocknummer, i vilket
underprogrammet anropades och labelnummer
som anropades

Information om standardcykler (flik CYC)

Softkey

Betydelse

Inget direkt-
val mojligt

Aktiv bearbetningscykel

Aktiv ban- och vinkeltolerans

Beroende pé vilken ban- och vinkeltolerans som
ar aktiv ser du féljande varden:

® Varde fran cykel 32 Tolerans
® Varde frdn maskintillverkaren
® Varde begransat av DCM

®

Maskintillverkaren konfigurerar begransningen av
toleransen som DCM genomfor.

Om toleransen begransas av DCM visar styrsystemet
en gra varningstriangel och det begréansade vérdet.

Aktiva tillaggsfunktioner M (flik M)

Softkey

Betydelse

Inget direkt-
val mojligt

Lista med aktiva M-funktioner som har forutbe-
stamd betydelse

72

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

Grunder | Statuspresentation
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Grunder | Statuspresentation

Positioner och koordinater (flik POS)

Softkey Betydelse [ Er

3

T Typ av positionsvisning, t.ex. Arposition

POS.

Tippningsvinkel for bearbetningsplanet

Ge20ms8  cRADIE

OEM-vridning B
Ytterligare information: "Bearbetnings-

P8 +0.00000 ¥ +0.0000

plan-koordinatsystem WPL-CS", Sida 120

Vinkel for bastransformationen au

Aktiv kinematik T 0 Bis 200 Fomminin__Jov ioon__Jwsis -
o i e W =

Utdékade maskininstallningar (flik POS HR, Option #44)

E PROGRAM BLOCKFOLJD

@ Styrsystemet visar bara fliken nar denna funktion ar aktiv A 7 "8

i din maskin. e =

=

v

Softkey Betydelse

Inget direkt- Justeringsmojlighetens aktuella varde
val majligt Handrattsoverlagring (Uttkade
maskininstallningar)

B2
s

e

m  Selekterat koordinatsystem oo o .
x| +0.000 B o
+0.000 +0.000

= Respektive Max.vdrde och Arvarde for de B .59
Valda aX|aI’na Moda: B0AY_ |1 750 Bs 2000 FomnininJiov daox W sio

® Status for funktionen Aterstall VT-virde

Ytterligare information: "Globala programinstall-
ningar (Option #44)", Sida 352

[Tt
4

o Varde for alla 6vriga justeringsmajligheter i funktionen
Utdkade maskininstéallningar visas i fliken GS av
styrsystemet.
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Information om verktyg (flik TOOL)

Softkey Betydelse

Presentation av det aktiva verktyget:

STATUS
VERKTYG

® Presentation T. Verktygsnummer och
verktygsnamn

= Presentation RT: Nummer och namn for ett
systerverktyg

Verktygsaxel

Verktygslangd och verktygsradie

Tillaggsmatt (Deltavarde) fran verktygstabellen
(TAB) och TOOL CALL (PGM)

Grunder | Statuspresentation

E PROGRAM BLOCKFOLJD

* PROGRAM BLOCKFOLID
e tospo1 stomp.n
[ Stompel stamp.h
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STATUS. STATUS. STATUS STATUS. STATUS. o -
| KooRo. =
overstkr | pon v | g | 0P = E

Livslangd, maximal livslangd (TIME 1) och
maximal livslangd vid TOOL CALL (TIME 2)

Presentation av programmerat verktyg och
systerverktyg

Presentation vid svarvverktyg (flik TOOL)

Softkey Betydelse

STATUS
VERKTYG

Presentation av det aktiva verktyget:

®m Presentation T. Verktygsnummer och
verktygsnamn

= Presentation RT: Nummer och namn for ett
systerverktyg

Verktygsaxel

Verktygslangder, nosradie och verktygsoriente-
ring

Tillaggsmatt (Deltavarde) fran verktygstabellen
(TAB) och FUNCTION TURNDATA CORR (PGM)

Livslangd, maximal livslangd (TIME 1) och
maximal livslangd vid TOOL CALL (TIME 2)

Presentation av programmerat verktyg och
systerverktyg

Verktygsmatning (flik TT)

Styrsystemet visar bara fliken nar denna funktion ar aktiv

®

i din maskin.
Softkey Betydelse
Inget direkt- Aktivt verktyg
val mojligt

Matvarde for verktygsmatning
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Grunder | Statuspresentation

Koordinatomrakningar (flik TRANS)

Softkey

STRTUS
KOORD.
OMRAKN .

Betydelse

Den aktiva nollpunktstabellens namn

Aktivt nollpunktsnummer (#), kommentar fran
den aktiva raden for nollpunkten (DOC) aktiverad
via cykel 7

Aktiv nollpunktsforskjutning (cykel 7); styrsyste-
met visar en aktiv nollpunktsforskjutning i upp till
8 axlar

Speglade axlar (cykel 8)

Aktiv vridningsvinkel (cykel 10)

Aktiv skalfaktor / skalfaktorer (cykel 11 / 26),
styrsystemet visar en aktiv skalfaktor i upp till 6
axlar

Mittpunkt for skalfaktor

Med maskinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr.
127501) kan du bestamma i vilket koordinatsystem
statuspresentationen skall visa den aktiva
nollpunktsforskjutningen.

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller DIN/ISO-
programmering

Presentera Q-parametrar (flik QPARA)

Softkey

STRTUS

Q-PARAM .

Betydelse

Presentation av aktuellt varde for definierade
Q-parametrar

Presentation av teckenstrang for definierade
String-parametrar

Tryck pa softkey Q PARAMETER LISTA.

Styrsystemet Oppnar ett nytt fonster. Definiera vilka
parameternummer som du vill kontrollera for de olika
parametertyperna (Q, QL, QR, QS). Du separerar
individuella Q-parametrar med ett komma, Q-parametrar
i foljd kombinerar du med ett bindestreck, t.ex.
1,3,200-208. Inmatningsomradet motsvarar 132 tecken
per parametertyp.

Presentationen i fliken QPARA motsvarar alltid

atta decimaler. Resultatet av Q1 = COS 89.999
presenterar styrsystemet exempelvis som 0.00001745.
Mycket stora och mycket sma varden visar
styrsystemet med exponentialnotation. Resultat av

Q1 = COS 89.999 * 0.001 visar styrsystemet som
+1.74532925e-08, dar e-08 motsvarar faktor 108.

FQPRDGRAM BLOCKFOLJID
7 PROGRAN BLOCKFOLID

Guarsixt pou PAL U

6 TOOL CALL "WILL D26 ROUGH" Z S2000 F104s

£

5w
10 CYCL DEF 256 RE
a218=e30 51

+0.000
+0.000

o ElProgrammering

BL CYC M POS POS AL TOOL T, TRAN:

smarus
OVERSTKT pos.

Koos
VERKTYG | owaaou. | O-PARMM

mt
4

FQPRDGRAM BLOCKFOLJID
2 PROGRAN BLOCKFOLID

Lstams n POU PAL LBL €vC M POS

a-paranotrar

=
7 CALL LBL *

5 TOOL CALL "WILL_D20_ROUGH" Z S2000 F1000
[

POS A TOOL T TRANS. 0PARA

sssssssssssssssssssssssssssss

o EJProgrammering

(mt
4
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Utokade maskininstallningar (flik GS, Option #44)

@ Styrsystemet visar bara fliken nar denna funktion ar aktiv
i din maskin.

Softkey Betydelse

Inget direkt- Aktuellt aktivt varde i funktionen Utokade
val mojligt maskininstallningar:

Adderande offset (M-CS)

Additiv grundvridning (W-CS)
Forskjutning (W-CS)

Spegling (W-CS)

Forskjutning (mW-CS)

Vridning (I-CS)

Matningsfaktor

Ytterligare information: "Globala programinstall-
ningar (Option #44)", Sida 352

o Vardet fran justeringsmojligheten Handrattsoverlagring
visas i fliken POS HR av styrsystemet.

Adaptiv matningsreglering AFC (flik AFC, Option #45)

@ Styrsystemet visar bara fliken nar denna funktion ar aktiv
i din maskin.

Softkey Betydelse

Inget direkt- Aktivt verktyg (nummer och namn)
val mojligt

Skarnummer

Aktuell faktor fér matningspotentiometern i %

Aktuell spindellast i %

Spindelns referenslast

Spindelns aktuella varvtal

Varvtalets aktuella avvikelse

Aktuell bearbetningstid

Linjediagram, i vilket den aktuella spindelbelast-
ningen och det av styrsystemet kommenderade
vardet for matningsoverride visas

Grunder | Statuspresentation
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Grunder | Statuspresentation

Overvakning av konfigurerade maskinkomponenter (flik CM
och CM Detaljerad, Option #155)

@ Styrsystemet visar bara denna flik nar denna Software- [ ~ BT |
option é&r frigiven i din maskin. Jamma s "E;
Din maskintillverkare kan definiera max. tio : —
komponenter som skall dvervakas sa att de inte _—
Overbelastas. |
Din maskintillverkare konfigurerar olika
komponentspecifika automatiska reaktioner vid il
konstaterade dverbelastningar, t.ex. stoppa den aktuella 4
bearbetningen. = Tenr o
24796 & +0.000
‘a +0.400
Flik CM e e T
owmiey | pos TS | rawer. | 0 Pan = =
Softkey Betydelse Fzogzan run furl semuence o EPragraming

>

Inget direkt- CM-status
val mojligt

00:00:00

on:00:00 ||

o0:00:00 [l

Aktiv nar &tminstone en komponent har definie-
rats av maskintillverkaren

Komponenter:

Alla dvervakade komponenter med definierad
namn och fargad statusindikering

= Gron: Komponent i det definierade sakra :
omradet

o0:00:00 || BEED

oo:00:00 [

il

[x | t460478] - | +0.000
-23.803 +0.000.
+0.400

B Gul: Komponent i varningszonen — T (¥ iy (T T

B Rod: Komponent ar dverbelastad

Diagram:
Kombinerad presentation av alla dvervakade
komponenter

®m Rod linje visar den felgrans som har
definierats av maskintillverkaren

®  Gul linje visar den varningsgrans som har
definierats av maskintillverkaren

® Svart linje foljer den hogsta belastade
komponentens status

= Over den rdda linjen sa snart som minst en
komponent nar dverbelastningszonen

» Over den grona linjen sa snart som minst
en komponent nar varningszonen

Diagram zoner:

= Omrade ovanfor den réda linjen:
Overbelastningszon

B Omrade mellan den réda och den gréna linjen:
Varningszon

® Omrade under den grona linjen: Zon for det
definierade sakra omradet

Flik CM detaljer
Softkey Betydelse

Inget direkt- Tre identiska omraden for detaljerad presentation
val mojligt av max. tre fritt valbara komponenter.
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Softkey

Betydelse

Komponentvalet sker med hjalp av rullgardinsme-
nyer ovanfor diagrammet. Efter selekteringen
innehéller presentationen de definierade namnen
och ett index (komponentdefinitionens ordnings-
foljd).

Diagram:
Individuell presentation av den valda
komponenten

® Rod linje visar den felgrans som har
definierats av maskintillverkaren

B Gul linje visar den varningsgrans som har
definierats av maskintillverkaren

= Svart linje motsvarar den aktuella
belastningsnivan

Sekunder:
Individuell presentation av belastningstiden
® Rod: Tid i 6verbelastningszonen
®  Gul: Tid i varningszonen
®m Gron: Tid inom det definierade sékra omradet

Med Component Monitoring (Option #155) erbjuder
styrsystemet en automatisk dvervakning av
konfigurerade maskinkomponenter.

Vid korrekt konfiguration erhaller du
varningsmeddelanden innan en forestdende
Overbelastning och felmeddelanden vid en
konstaterad overbelastning. Om du reagerar pa dessa
meddelanden med lampliga motatgarder, skyddar du
maskinkomponenterna fran skador.

Vid felaktig konfiguration férsvarar eller forhindrar
oriktiga felmeddelanden fortsatt bearbetning. |

sadana fall kan du med hjalp av maskinparameter
CfgComoUserData (Nr. 129400) bland annat paverka de
konfigurerade Gverbelastningsreaktionerna.

Ytterligare information: "Lista med
anvandarparametrar’, Sida 534

78
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Grunder | Filhantering

3.5 Filhantering

Filer
Filer i styrsystemet Typ
NC-program
i HEIDENHAIN-format H
i DIN/ISO-format A
Kompatibla NC-program
HEIDENHAIN-Unit-program .HU
HEIDENHAIN-konturprogram HC
Tabeller for
Verktyg T
Verktygsvéaxlare .TCH
Nollpunkter .D
Punkter PNT
Utgangspunkter .PR
Avkannarsystem TP
Backup-filer .BAK
Beroende filer (t.ex. struktureringspunkter) .DEP
Fritt definierbara tabeller .TAB
Paletter P
Svarvverktyg .TRN
Verktygskompensering .3DTC
Text som
ASClI-filer A
Textfiler IXT
HTMlLfiler, t.ex. resultatprotokoll fran avkan-  .HTML
narcykler
Hjalpfiler .CHM
CAD-data som
ASClI-filer .DXF
IGES
.STEP

Nar ett NC-program skall matas in i styrsystemet bdrjar man
med att ange NC-programmets namn. Styrsystemet lagrar NC-
programmet pa det interna minnet som en fil med samma namn.
Styrsystemet lagrar dven texter och tabeller som filer.

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

Med styrsystemet kan du hantera ett nastan obegransat antal filer.
Minnesutrymmet som star till forfogande ar dtminstone 21 GByte.
Ett individuellt NC-program for vara maximalt 2 GByte.

till ditt forfogande.

o Beroende pa installningen skapar styrsystemet en
backup-fil *.bak efter redigeringen och lagringen av NC-
program. Detta reducera det minnesutrymme som star
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Filers namn

Efter NC-programmen, tabellerna och texterna infogar styrsystemet
en filtypsindikering vilken é&r skild fran filnamnet med en punkt.
Denna utdkning indikerar vilken filtyp det ar.

Filnamn Filtyp
PROG20 H

Filnamnen, enhetsnamnen och katalognamnen i styrsystemet ar i
enlighet med foljande norm: The Open Group Base Specifications
Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-Standard).

Foljande tecken ar tillatna:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Foljande tecken har en speciell betydelse:

Tecken Betydelse

Den sista punkten i ett filnamn separerar
filens extension

\och/ For katalogtradet

Separera enhetsbeteckningen fran katalogen

For att undvika problem vid datadverforing skall du undvika andra
tecken. Tabellnamn maste bodrja med en bokstav.

o Den maximalt tilldtna ldngden pa sdkvagen ar
256 tecken. Sokvagens langd inkluderar enhetens
beteckning, katalogerna och filen inklusive extension.

Ytterligare information: "Sokvag", Sida 81
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Visa externt genererade filer i styrsystemet

| styrsystemet finns nagra tilldggsverktyg installerade, med vilka
féljande filer kan visas och delvis ocksa bearbetas.

Filtyper Typ
PDFfiler pdf
Excel-tabeller xIs
csv
Internet-filer html
Textfiler txt
ini
Grafikfiler bmp
gif
jpg
png

Ytterligare information: "Tillaggsverktyg for hantering av externa
filtyper", Sida 92

Kataloger

Da det interna minnet kan lagra manga NC-program och filer lagger
man dessa filer i kataloger (mappar). Pa detta séatt erhélls en god
overblick over filerna. | dessa kataloger kan ytterligare kataloger
ldggas in, sa kallade underkataloger. Med knappen -/+ eller ENT
kan du vélja att visa eller dolja underkataloger.

Sokvag

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

o Den maximalt tilldtna langden pa sdkvagen ar
256 tecken. Sokvagens langd inkluderar enhetens
beteckning, katalogerna och filen inklusive extension.

Exempel

P& enheten TNC har katalogen AUFTR1 lagts in. Darefter har
aven en underkatalog NCPROG lagts in i katalogen AUFTR1. Till
denna underkatalog har man kopierat NC-programmet PROG1.H.
NC-programmet har da sdkvagen:
TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Bilden till hoger visar ett exempel pa en katalogpresentation med
olika kataloger i TNC:n.

B=] TNCA
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Kalla upp filhantering
» Tryck pa knappen PGM MGT
> Styrsystemet visar fonstret for filhantering
(bilden visar grundinstéaliningen).
Om styrsystemet visar en annan

bildskarmsuppdelning trycker man pa softkey
FONSTER)

Det vanstra, smala fonstret visar tillgdngliga enheter och kataloger.
Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan lagras eller
overforas. En enhet ar styrsystemets interna minne. Andra enheter
ar datagranssnitten (RS232, Ethernet), till dessa kan exempelvis en
PC anslutas. En katalog kdnnetecknas alltid av en katalogsymbol
(vanster) och ett katalognamn (hdger). Underkataloger ar nagot
forskjutna mot hdger. Néar det existerar underkataloger kan du visa
eller dolja dessa med hjalp av knappen -/+.

Nar katalogtradet ar langre an vad som ryms i bildskarmen, kan du
navigera med hjalp av rullningslister eller en ansluten mus.

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

Presentation Betydelse

Filnamn Filnamn och filtyp

BYTE Filstorlek i Byte

Status Filens egenskaper:

E Filen &r valt i driftart Programmering

S Filen ar vald i driftart Programtest

M Filen ar vald i ndgon av Programkoérnings-
driftarterna

+ Filen har icke presenterade beroende filer

med filextension DEP t.ex. vid anvandning
av verktygsanvandningskontroll

ﬂ Filen ar skyddad mot radering och férand-
ring

ﬂ Filen ar skyddad mot radering och férand-
ring eftersom den for tillfallet exekveras

DATUM Datum nér filen dndrades senaste gangen

TID Klockslag nér filen &ndrades senaste
gangen

o For att presentera de beroende filerna satter du
maskinparameter dependentFiles (Nr. 122101) till
MANUAL.

Grunder | Filhantering

[@vanvecL oRzFT

BBPzogzammering ong
L

BYTE STATUS  DATUN

9.05-2016 12:41:06
19-05-2018 12:41508
1298 W 18-05-2015 12:41:08

12 Filen) 19.23 GByte frite S

;;;;;;;;;;

o Wy |
bl 2 |EE) R sLuT

82 HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instéllning, testa och exekvera NC-program | 10/2018



Grunder | Filhantering

Specialfunktioner

Skydda filer och upphav filskydd
> Forflytta markoren till filen som skall skyddas

FLER
FUNKTION.

SKYDDA

B

OSKYDDRT

"

Vilj editor

» Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey
Softkey FLER FUNKTION.

> Aktivera filskydd:
Tryck pé softkey SKYDDA

> Filen erhéller Protect-symbolen.

» Upphav filskydd:
Tryck pa softkey OSKYDDAT

» Forflytta markdren till filen som skall dppnas

FLER
FUNKTION.

vaLJ
EDITOR

» Valj ytterligare funktioner: Tryck péa softkey
Softkey FLER FUNKTION.

» Val av editor: .
Tryck pé softkey VALJ EDITOR

» Markera 6nskad editor

TEXT-EDITOR for textfiler, t.ex. .A eller .TXT
® PROGRAM-EDITOR foér NC-program .H och .1
= TABLE-EDITOR for tabeller, t.ex. .TAB eller .T
= BPM-EDITOR for palett-tabeller .P

» Tryck pa softkey OK

Ansluta och ta bort USB-enheter

Styrsystemet detekterar automatiskt anslutna USB-enheter med
filsystem som stdds.

Gor pa foljande satt for att ta bort en USB-enhet:

FLER
FUNKTION.

r

» Flytta markdren till det vanstra fonstret
» Tryck pa softkey FLER FUNKTION.
» Ta bort USB-enhet

Ytterligare information: "USB-enhet i styrsystemet", Sida 87
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Valja enhet, katalog och fil

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

Navigera med musen eller anvand pilknapparna eller softkeys for att
forflytta markoren till dnskat stélle pa bildskarmen:

» Forflytta markdren fran hoger till vanster fonster

och tvartom

» Forflytta markdren upp och ner i ett fonster
SIDA > Forflytta markdren sida for sida upp och ned i ett
fonster

SIDA

Steg 1: Valj enhet

» Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret

vALs > Valj enhet: Tryck pa softkey VALJ eller
i
ENT » Tryck pa knappen ENT

Grunder | Filhantering
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Steg 2: Vilj katalog

» Markera en katalog i det vanstra fonstret: Det hogra fonstret
visar automatiskt alla filer fran katalogen som ar markerad
(presenteras med ljusare farg)

Steg 3: Vlj fil
> Tryck pa softkey VALJ TYP
uTsA » Tryck péa softkey for den dnskade filtypen eller
H
uIsA ALLA » Visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA eller
[0
oA » Anvand wildcards, t.ex. 4*.h: Visa alla filer av
FILTER filtyp .h som bdrjar med 4
» Markera Onskad fil i det hogra fonstret
» Tryck pa softkey VALJ eller
ENT » Tryck pa knappen ENT

> Styrsystemet aktiverar den valda filen i den
driftart som man befinner sig i d& man kallar upp
filhanteringen.

o Nar du skriver in den sokta filens begynnelsebokstaver
i filhanteringen, hoppar markéren automatiskt till det
forsta NC-programmet med dessa bokstaver.
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Valj en av de senast valda filerna

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen [EMANGELL oRTFT Brzoozamering b
PGM MGT :

stsTA > Visa de tio senast valda filerna: Tryck pa softkey e me L B

r9280.1 1940+ 21-11-2014 02:14:50

ey SISTA FILERNA s e i

11-2014 0754217
112014 15:48:47

11-2014 02:14:50
11-2014 07114250
11-2014 021450
11-2014 02:14:50
112014 02:14:50

Tryck péa pilknapparna for att forflytta markéren till filen som du vill
bverfora: il b i

\ > Forflytta markéren upp och ner i ett fonster P
f 32 Filier) 19.35 GByte fritt

> Valj fil: Tryck pa softkey OK eller

OK

Nt » Tryck pa knappen ENT

0 Med softkey KOPIERA FALT kan du kopiera sokvagen
till en markerad fil. Den kopierade sokvagen kan
du ateranvanda vid ett senare tillfalle, t.ex. vid ett
programanrop med hjalp av knappen PGM CALL.
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USB-enhet i styrsystemet

o Anvand USB-granssnittet for att dverfora och
sakerhetskopiera filer. NC-program som du vill redigera
eller exekvera sparar du forst pa styrsystemets harddisk.
Pa detta satt forhindrar du duplicering av data samt
eventuella problem knutna till datadverféringen i
samband med exekveringen.

Extra enkelt ar det att sdkerhetskopiera eller lasa in data till
styrsystemet via USB-enheter. Styrsystemet stodjer foljande USB-
blockenheter:

m Diskettenhet med filsystem FAT/VFAT

B Minneskort med filsystem FAT/VFAT eller exFAT

®  Harddiskar med filsystem FAT/VFAT

m CD-ROM-enheter med filsystem Joliet (ISO 9660)
Styrsystemet detekterar sddana USB-enheter automatiskt nar
de ansluts. USB-enheter med andra filsystem (t.ex. NTFS) stodjs
inte av styrsystemet. Vid inkopplingen visar da styrsystemet
felmeddelandet USB: TNC:n stodjer inte enheten.

o Nér du far ett felmeddelande vid anslutning av
en USB-enhet, bor du kontrollera instéliningarna i
sakerhetsprogrammet SELinux.

Ytterligare information: "Sékerhetssoftware SELinux",
Sida 459

Nar styrsystemet visar felmeddelandet USB: TNC:n
stodjer inte enheten vid anvdandning av en USB-hub,
ignorerar och kvitterar du meddelandet med hjalp av
knappen CE.

Nar styrsystemet vid upprepade tillfallen inte detekterar
en USB-enhet med filsystemet FAT/VFAT eller exFAT
korrekt, bor du kontrollera granssnittet med en annan
enhet. Om problemet |0ser sig pa detta satt skall du
anvanda den fungerande enheten.

Arbeta med USB-enheter

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare kan tilldela USB-enheter fasta
namn.

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

Nar du dverfor en storre fil pad en USB-enhet, visar styrsystemet
dialogen Skrivatkomst pa USB-enhet, dnda tills processen har
avslutats. Med softkey DOLJ stanger du dialogen, fildverféringen
fortsatter dock i bakgrunden. Styrsystemet visar en varning, anda
tills filoverféringen har avslutats.
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Ta bort USB-enhet
> Gor pa foljande satt for att ta bort en USB-enhet:
p— » Flytta markoren till det vanstra fonstret
FUNTEON: » Tryck pa softkey FLER FUNKTION.
o » Ta bort USB-enhet

Dataodverforing till eller fran en extern dataenhet

o Innan man kan dverfora filer till en extern dataenhet SRR af"fgfsmf”g_ =
maste datagranssnittet stéllas in.
Ytterligare information: "Instalining datagranssnitt’,
Sida 472
» Tryck pa knappen PGM MGT
> Tryck pa softkey FONSTER for att vlja
bildskarmsuppdelningen for fildverforing
» Tryck péa pilknapparna for att forflytta markoren till L stur
filen som du vill éverfora
> Styrsystemet forflyttar markéren upp och ner i
ett fonster.
> Styrsystemet forflyttar markéren fran hoger till

vanster fonster och tvartom.

Om man vill kopiera fran styrsystemet till den externa dataenheten
forflyttar man markoren i det vanstra fonstret till filen som skall
Overforas.

Om man vill kopiera frdn den externa dataenheten till styrsystemet
forflyttar man markéren i det hogra faltet till filen som skall

dverforas.
— » Tryck pa softkey VISA TRAD for att vilja en annan
T enheter eller katalog

Valj énskad katalog med pilknapparna
Tryck pa softkey VISA FILER

Valj dnskad fil med pilknapparna
Tryck pa softkey KOPIERA

VISA
FILER

vV v.vy

s
ENT Bekrafta med knappen ENT.

Styrsystemet visar ett statusfonster som
informerar dig om kopieringsforloppet.

v

FONSTER » Alternativt tryck pa softkey FONSTER
> Styrsystemet visar ater filhanteringens
standardfonster.
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Skydd mot ofullstandiga NC-program

Styrsystemet kontrollerar att alla NC-program ar fullstandiga
fore exekveringen. Om NC-blocket END PGM saknas kommer
styrsystemet att presentera en varning.

Om du forsoker starta det ofullstdndiga NC-programmet i
driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK eller PROGRAM BLOCKFOLJD
kommer styrsystemet att avbryta med ett felmeddelande.

Du kan andra NC-programmet pa foljande satt:
» Valj NC-programmet i driftart Programmering

> Styrsystemet 6ppnar NC-programmet och infogar NC-blocket
END PGM automatiskit.

» Kontrollera NC-programmet och komplettera det i
forekommande fall

o » Tryck pa softkey SPARA SOM

SO > Styrsystemet sparar NC-programmet med det
tillagda NC-blocket END PGM.

Styrsystemet i natverk

o Skydda dina data och ditt styrsystem genom att ansluta L St
maskinen till ett sédkert natverk. ; ut

o Du ansluter styrsystemet till natverket med hjalp av
Ethernet-kortet.

Ytterligare information: '"Ethernet-granssnitt ",
Sida 478

Styrsystemet loggar eventuella felmeddelanden under
natverksdriften.

Nér styrsystemet ar ansluten till ett natverk, far du tillgang till _ ——
ytterligare enheter i det vdnstra katalogfonstret. Alla tidigare

beskrivna funktioner (véalja enhet, kopiera filer o.s.v.) galler dven for

natverksenheter, sdvida dina atkomstrattigheter tilldter detta.

o Du kan aven exekvera NC-program direkt fran en
natverksenhet. Dock finns det inte nagot skrivskydd
pa den externa enheten. Detta kan resultera i problem
pa grund av datadverforingen eller andring av NC-
programmet under den pagaende bearbetningen.
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Logga pa och logga ur natverk

PGM
MGT

NAT

>

v

v

>

v

Tryck pa knappen PGM MGT
Tryck pa softkey NAT

Tryck pé softkey

DEFINIERA NATVERK ANSLUTN..

| ett fonstret visar styrsystemet mojliga
natverksenheter som du har dtkomst till.
Med nedan beskrivna softkeys definieras
forbindelsen med respektive enhet

Softkey Funktion

Anslut Uppréatta natverksforbindelse, styrsystemet
markerar kolumnen Mount, nar forbindelsen ar
aktiv.

Separera Avsluta natverksanslutning

Auto Uppratta automatiskt natverksforbindelse nar
styrsystemet startas upp. Styrsystemet marke-
rar kolumnen Auto, nar forbindelsen upprattas
automatiskt

Addera Installning av ny natverksanslutning

Ta bort Ta bort befintlig natverksanslutning

Kopiera Kopiera natverksanslutning

Edit Editera natverksanslutning

Tom Radera statusfonster

90
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Datasakerhet

HEIDENHAIN forordar att anvandaren regelbundet sparar
sakerhetskopior av de i styrsystemet nyskapade NC-programmen
och filerna pa en PC.

Med de kostnadsfria programvaran TNCremo erbjuder
HEIDENHAIN en enkel méjlighet att ta backup pa data som finns
lagrade i styrsystemet.

Du kan aven sakerhetskopiera filer direkt fran styrsystemet.
Ytterligare information: "Backup och Restore", Sida 466
Dessutom behdver man ett datamedium med sakerhetskopior pa
alla maskinspecifika data (PLC-program, maskinparametrar mm).
Kontakta i fdrekommmande fall Er maskintillverkare.

o Om alla filerna som finns pa det interna minnet skall
sakerhetskopieras, kan detta ta flera timmar i ansprak.
Sadana sakerhetskopieringar utféres forslagsvis under
natten.
Radera da och da de filer som inte langre behovs sé
att styrsystemet alltid har tillrackligt ledigt minne for
systemfiler (t.ex. verktygstabellen).

o For harddiskar kan man rakna med att det, beroende
pa driftvillkoren (t.ex. vibrationer), efter 3 till 5 &r sker
en 6kning av antalet fel. HEIDENHAIN rekommenderar
darfor att man later nagon kontrollera harddisken efter 3
till 5 ar.

Importera fil fran en iTNC 530

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionen ANPASSA TABELL / NC-PGM kan anpassas av
maskintillverkaren.

Maskintillverkaren kan med hjalp av update-regler,
exempelvis automatiskt radera specialtecken fran
tabeller och NC-program.

Nar du laser ut en fil fran en iTNC 530 och vill lasa in i en TNC 640
maste du anpassa formatet och innehallet beroende pa filtypen
innan filen kan anvandas.

Vilka filtyper du kan importera med funktionen

ANPASSA TABELL / NC-PGM definieras av maskintillverkaren.
Styrsystemet konverterar den inlasta filens innehall till ett format
som ar anpassat till TNC 640 och lagrar dndringarna i den valda
filen.

Ytterligare information: "Importera verktygstabell’, Sida 139
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Tillaggsverktyg for hantering av externa filtyper

Med tillaggsverktyg kan olika, externt skapade filtyper visas eller
bearbetas i styrsystemet.

Filtyper Beskrivning
PDFfiler (pdf) Sida 93
Excel-tabeller (xls, csv) Sida 94
Internetfiler (htm, html) Sida 95
ZIP-arkiv (zip) Sida 97
Textfiler (ASClI-filer, t.ex. txt, ini) Sida 98
Videofiler (ogg, oga, ogv, ogx) Sida 99
Grafikfiler (omp, gif, jpg, png) Sida 99

o Filer med extension pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg och png
maste Overforas binart fran PC:n till styrsystemet.
Justera instéllningarna i programvaran TNCremo vid
behov (menypunkt >Arkiv >Konfiguration >Mod).

o Nar du anvander en TNC 640 med touch-mandvrering,
kan du ersatta vissa knapptryckningar med gester.

Ytterligare information: "Touchscreen anvandning’,
Sida 517
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Visa PDF-filer

Gor pa foljande satt for att Oppna PDFfiler direkt i styrsystemet:

PGM »
MGT

v v.v Yy

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

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

Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet 6ppnar PDFfilen med

tillaggsverktyget Dokumentvisare i en egen

tilldmpning.

Ele En View Go Hep

& untitled bl

B % el a0 6w AR 5

0 Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som
helst vaxla tillbaka till styrsystemets anvandargranssnitt
och lata PDFfilen vara 6ppen. Alternativt kan du klicka pa
motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla tillbaka
till styrsystemets anvandargranssnitt.

Convenient Machi

o Om du héaller muspekaren éver en véxlingsknapp
far du ett kort tips pa funktionen for respektive

vaxlingsknapp. Ytterligare information om anvéndningen

av Dokumentvisaren hittar du under Hjalp.

For att avsluta Dokumentvisaren gor pa foljande satt:
> Valj menypunkt Arkiv med musen

> Valj menypunkt Stang

> Styrsystemet vaxlar tillbaka till filhanteraren.

Om du inte anvander nagon mus, stanger du Dokumentvisaren
péa foljande satt:

@ >

>

”

Tryck pa softkeyvéaxlingsknappen

Dokumentvisaren 6ppnar rullgardinsmenyn Fil.

Flytta markoren till menypunkt Stang

Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet vaxlar tilloaka till filhanteraren.

ining
—The HR 620 Handwheel Increases Operator Comfort
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Visa och redigera Excel-filer

Gor pa foljande satt for att Oppna och bearbeta Excel-filer med
filandelse xls, xIsx eller csv direkt i styrsystemet:

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM
MGT

Vélj den katalog som Excel-filen finns lagrad i
Forflytta markoren till Excel-filen
Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet Oppnar Excel-filen med
tillaggsverktyget Gnumeric i en egen
tillampning.

vV v vV

o Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som
helst vaxla tilloaka till styrsystemets anvandargranssnitt
och lata Excel-filen vara dppen. Alternativt kan du klicka
pé motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla
tilloaka till styrsystemets anvandargranssnitt.

o Om du haller muspekaren dver en vaxlingsknapp far du
ett kort tips pa funktionen for respektive vaxlingsknapp.
Ytterligare information for anvdndning av Gnumeric
hittar du under Hjalp.

For att avsluta Gnumeric gor pa foljande satt:
» Valj menypunkt Arkiv med musen

» Vélj menypunkt Stang

> Styrsystemet vaxlar tillbaka till filhanteraren.

Om du inte anvander ndgon mus, stanger du tillaggsverktyget
Gnumeric péa foljande satt:

@ > Tryck pa softkeyvaxlingsknappen
> Tillaggsverktyget Gnumeric Oppnar
rullgardinsmenyn Fil.

» Flytta markoren till menypunkt Stang

Nt » Tryck pa knappen ENT
> Styrsystemet vaxlar tilloaka till filhanteraren.
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Visa internetfiler

Skydd mot virus och malware maste sakerstallas av
natverket. Detsamma galler for atkomst till internet eller
andra natverk.

Det ar maskintillverkaren eller respektive
natverksadministratdr som ar ansvariga for
skyddsatgarderna i detta natverk via exempelvis en
Firewall.

Konfigurera och anvénda sandbox i ditt styrsystem.
Oppna av sékerhetsskél bara browsern i sandbox.

Ytterligare information: "Flik Sandbox", Sida 484

Gor péa foljande satt for att 6ppna Internetfiler med filandelsen
htm eller html direkt i styrsystemet:

PGM
MGT

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

Vélj den katalog som Internetfilen finns lagrad i
Forflytta markoéren till Internetfilen
Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet Oppnar internetfilen med
tillaggsverktyget Web Browser i en egen
tillampning.

v v v YV

Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som
helst vaxla tilloaka till styrsystemets anvandargranssnitt
och 1ata browsern vara dppen. Alternativt kan du klicka
p& motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla
tilloaka till styrsystemets anvandargranssnitt.

Om du haller muspekaren dver en vaxlingsknapp far du
ett kort tips pa funktionen for respektive vaxlingsknapp.
Ytterligare information for anvandning av Web Browser
hittar du under Help.

Nar du startar Web-browsern, sker regelbundet en kontroll om det
finns tillgéngliga uppdateringar.

Du kan bara uppdatera Web-browsern nar sakerhetsprogrammet
SELinux ar deaktiverad vid denna tidpunkt och det finns anslutning
till internet.

Aktivera SELinux igen efter uppdateringen.
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For att avsluta Web Browser gor pa foljande satt:
» Valj menypunkt File med musen

» Valj menypunkt Quit

> Styrsystemet vaxlar tillbaka till filhanteraren.

Om du inte anvander ndgon mus, stanger du Web Browser pa
foljande satt:

@ > Tryck pa softkey-vaxlingsknappen: Web Browser
Oppnar rullgardinsmenyn Fil

» Flytta markodren till menypunkt Quit

ENT » Tryck pa knappen ENT
> Styrsystemet vaxlar tillbaka till filhanteraren.
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Arbeta med ZIP-arkiv
Gor pa foljande satt for att 6ppna ZIP-arkiv med filandelsen zip

direkt i styrsystemet: =i

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen |
PGM MGT

Valj den katalog som arkivfilen finns lagrad i
Forflytta markdren till arkivfilen
Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet n dppnar arkivfilen med
tillaggsverktyget Xarchiver i en egen tillampning.

vV v v Vv

ol

helst vaxla tilloaka till styrsystemets anvandargranssnitt
och lata arkivfilen vara 6ppen. Alternativt kan du klicka pa
motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla tillbaka
till styrsystemets anvandargranssnitt.

o Om du héaller muspekaren over en vaxlingsknapp far du
ett kort tips pa funktionen for respektive vaxlingsknapp.
Ytterligare information for anvandning av Xarchiver
hittar du under Hjalp.

For att avsluta Xarchiver gor pa foljande satt:

» Valj menypunkt ARKIV med musen

» Valj menypunkt Exit

> Styrsystemet vaxlar tillbaka till filhanteraren.

Om du inte anvander nagon mus, stanger du Xarchiver pa foljande

Tryck pa softkeyvaxlingsknappen
> Xarchiver 6ppnar rullgardinsmenyn ARKIV.
» Flytta markdren till menypunkt Exit

2
B¢
v

enT » Tryck pa knappen ENT
> Styrsystemet vaxlar tillbaka till filhanteraren.
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Visa eller redigera textfiler

Du anvander den interna texteditorn for att Oppna och redigera
textfiler (ASClI-filer, t.ex. med filandelsen txt). Gor pa foljande

saftt:
:
MGT
>
>
ENT »
>

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

Valj enhet och den katalog som textfilen finns
lagrad i

Forflytta markdren till textfilen
Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet Oppnar textfilen med den interna
texteditorn.

0 Alternativt kan du dven 6ppna ASClII-filer med
tillaggsverktyget Leafpad. | Leafpad star de fran
Windows valkanda kortkommandona till férfogande,
med vilka texter kan redigeras snabbare (CTRL+C, CTRL
+V,...).

o Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som
helst vaxla tillbaka till styrsystemets anvandargranssnitt
och lata textfilen vara dppen. Alternativt kan du klicka pa
motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla tillbaka

till styrsystemets anvandargranssnitt.

Gor pa foljande satt for att dppna Leafpad:

» Valj HEIDENHAIN-ikonen Meny i aktivitetsfaltet med musen
» Valj menypunkt Tools och Leafpad i rullgardinsmenyn

For att avsluta Leafpad gor pa foljande satt:

» Valj menypunkt Arkiv med musen

» Valj menypunkt Exit

> Styrsystemet vaxlar tillbaka till filhanteraren.
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Textdateioen. txt e

tool builder
ortained pore precisely
C soves the Fotary axis

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instéllning, testa och exekvera NC-program | 10/2018



Grunder | Filhantering

Visa videofiler

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Gor pa foljande satt for att Oppna videofiler med filandelsen ogg,
oga, ogv eller ogx direkt i styrsystemet:

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

Valj den katalog som videofilen finns lagrad i

Forflytta markdren till videofilen

Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet Oppnar videofilen i en egen
tilldmpning.

v v VvV Yy

behover kopas, t.ex. for MP4-filer.

Installation av tillaggsprogramvara utfors av din
maskintillverkare.

o For ytterligare format krévs Fluendo Codec Pack som

Visa grafikfiler
Gor pa foljande satt for att Oppna grafikfiler med filandelsen bmp,

gif, jpg eller png direkt i styrsystemet:

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

Vélj den katalog som grafikfilen finns lagrad i
Forflytta markoren till grafikfilen
Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet Oppnar grafikfilen med
tillaggsverktyget Ristretto i en egen tillampning.

v v v Y

o Med knappkombinationen ALT+TAB kan du nar som
helst vaxla tilloaka till styrsystemets anvandargranssnitt
och lata grafikfilen vara Oppen. Alternativt kan du klicka
p& motsvarade symbol i aktivitetsfaltet for att vaxla
tillbaka till styrsystemets anvandargranssnitt.

o Ytterligare information fér anvadndning av ristretto hittar
du under Hjalp.
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For att avsluta Ristretto gor du pé foljande satt:
> Valj menypunkt Arkiv med musen

» Valj menypunkt Exit

> Styrsystemet vaxlar tillbaka till filhanteraren.

Om du inte anvander nagon mus, stanger du tillaggsverktyget
ristretto pa foljande séatt:

@ > Tryck pa softkeyvaxlingsknappen
> Ristretto 6ppnar rullgardinsmenyn Fil.
» Flytta markdren till menypunkt Exit
EnT » Tryck pa knappen ENT

> Styrsystemet vaxlar tillbaka till filhanteraren.
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3.6 Felmeddelanden och hjalpsystem

Felmeddelanden

Visa fel

Styrsystemet visar fel vid:

m felaktigt inmatade uppgifter

m | ogiska fel i NC-programmet

m gj utférbara konturelement

m felaktig anvandning av avkannarsystemet

Styrsystemet visar ett fel som har intraffat den 6vre raden med rod
text.

o Styrsystemet anvander sig av olika farger for olika typ av
felklasser:

B ot for fel

® gult for varningar

B gront for anmarkningar
m blatt for informationer

Langa och flerradiga felmeddelanden visas i forkortad version.
Fullstandig information om alla for tillfallet aktiva felmeddelanden
erhalls i felfonstret.

Styrsystemet presenterar ett felmeddelande i den 6vre raden anda
tills detta raderas eller tills det ersatts av ett fel med hogre prioritet
(felklass). Information som bara visas kort visas alltid.

Orsaken till ett felmeddelande, som innehaller ett NC-blocks
nummer, skall sokas i det NC-blocket eller i NC-blocken innan.

Néar undantagsvis ett fel i databehandlingen intraffar, dppnar
styrsystemet automatiskt felfonstret. Ett sddant fel kan du inte
avhjalpa. Stang av systemet och starta upp styrsystemet pa nytt.

Oppna felfénstret

» Tryck pa knappen ERR

> Styrsystemet 6ppnar felfonstret och visar alla
felmeddelanden som stér i ko fullstandigt.

Stang felfonstret
» Tryck pa softkey SLUT, eller

SLUT

ERR » Tryck pa knappen ERR
> Styrsystemet stanger felfonstret.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018

101



Grunder | Felmeddelanden och hjalpsystem

Utforliga felmeddelanden
Styrsystemet visar mojliga orsaker till felet samt mojliga atgarder:

PROGRAM BLOCKFOLID [

» Oppna felfonstret

R » Information om felorsak och felatgard: Placera
INFO markéren pa felmeddelandet och tryck pa softkey
TILLAGGSINFO

> Styrsystemet dppnar ett fonster med information
om felorsak och felatgéard.

» Lamna Info: Tryck pa softkey TILLAGGSINFO pa
nytt

m awrem || roToxows Fuen VRkA RADERA — SLUT
mro | roen || reion T

Softkey INTERN INFO

Softkey INTERN INFO levererar information om felmeddelanden
som endast ar av #betydelse vid servicefall.

» Oppna felfonstret

T » Detaljerad information om felmeddelande:
mFo Placera markoren pa felmeddelandet och tryck pa
softkey INTERN INFO

> Styrsystemet 6ppnar ett fonster med intern
information om fel.

» Lamna detaljer: Tryck pd softkey INTERN INFO pa
nytt.

Softkey FILTER

Med hjélp av softkeys FILTER kan identiska varningar som listas
omedelbart efter varandra filtreras.

» Oppna felfonstret

e » Tryck pa softkey FLER FUNKTION.
— » Tryck pa softkey FILTER. Styrsystemet filtrerar de
av identiska varningarna
> Lamna filter: Tryck pa softkey TILLBAKA
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Radera fel

Radera fel utanfor felfonstret

» Radera fel eller upplysningar som visas i
huvudraden: Tryck pa knappen CE

o | vissa situationer kan du inte anvanda knappen CE for
att radera felet, eftersom knappen anvands for andra
funktioner.

Radera fel
» Oppna felfonstret

» Radera enstaka fel: Placera markoéren pa
felmeddelandet och tryck pa softkey RADERA.

o » Radera alla fel: Tryck pa softkey RADERA ALLA.

ALLA

RADERA

o Nar felorsaken inte ar atgardad for ett visst fel, kan det
inte raderas. | detta fall kvarstar felmeddelandet.

Felprotokoll

Styrsystemet lagrar fel som har intréaffat samt viktiga handelser
(t.ex. systemstart) i ett felprotokoll. Felprotokollets kapacitet ar
begréansad. Nar felprotokollet ar fullt, anvander styrsystemet en
andra fil. Om &ven denna ér full, raderas det forsta felprotokollet
och skapas péa nytt, osv. Vaxla vid behov mellan AKTUELL FIL och
TIDIGARE FILER, for att Idsa historiken.

» Oppna felfonstret.

PRoToRoLL » Tryck pa softkey PROTOKOLLFILER
— » Oppna felprotokoll: Tryck pa softkey
PROTOKOLL FEL-PROTOKOLL
I » Vid behov kan foregdende felprotokoll stéllas in:
FILER Tryck pa softkey TIDIGARE FILER
AKTUELL » Vid behov kan aktuellt felprotokoll stallas in: Tryck
FIL péa softkey AKTUELL FIL

De éaldsta uppgifterna i felprotokollet star i borjan — de yngsta
uppgifterna i slutet av filen.
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Styrsystemet lagrar knappinmatningar och viktiga handelser (t.ex.
systemstart) i ett knapp-protokoll. Knapp-protokollets kapacitet
ar begransad. Nar knapp-protokollet ar fullt sker en vaxling till ett
andra knapp-protokoll. Om aven denna ar full, raderas det forsta
knapp-protokollet och skapas pa nytt, osv. Vaxla vid behov mellan
AKTUELL FIL och TIDIGARE FILER, for att Idsa historiken.

PROTOKOLL-
FILER

KNRPP-
PROTOKOLL

TIDIGARE
FILER

RAKTUELL
FIL

>

Tryck p& softkey PROTOKOLLFILER

Oppna knapp-protokoll: Tryck pa softkey
KNAPPPROTOKOLL

Vid behov kan féregdende felprotokoll stéllas in:
Tryck pé softkey TIDIGARE FILER.

Vid behov kan aktuellt knapp-protokoll stéllas in:
Tryck pé softkey AKTUELL FIL

Styrsystemet lagrar alla knapptryckningar pa knappsatsen
som anvands vid handhavandet i ett knapp-protokoll. De aldsta
uppgifterna star i borjan — de yngsta uppgifterna i slutet av filen.

Oversikt 6ver knappar och softkeys for avlasning av protokollet

Softkey/
knappar

BORJAN

Funktion

Hoppa till knappprotokollets boérjan

SLUT

Hoppa till knappprotokollets slut

Sok text

RAKTUELL
FIL

Aktuellt knapp-protokoll

TIDIGARE
FILER

Foéregdende knapp-protokoll

Rad framat/tillbaka

S

OO
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Tillbaka till huvudmenyn
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Upplysningstext

Vid ett handhavandefel, exempelvis tryckning pa en icke tilldten
knapp eller inmatning av ett varde utanfor det tilldtna omradet,
informerar styrsystemet dig med en upplysningstext i den
ovre raden om detta handhavandefel. Styrsystemet raderar
upplysningstexten vid nasta korrekta inmatning.

Spara servicefiler

Vid behov kan du lagra den aktuella situationen i styrsystemet och
ge en servicetekniker mojlighet att utvardera denna. Darvid lagras
en grupp service-filer (fel- och knapp-protokoll, samt ytterligare filer
som ger information om maskinens samt bearbetningens aktuella
situation).

Om du upprepar funktionen SPARA SERVICEFILER flera ganger
med samma filnamn, skrivs den tidigare lagrade gruppen med
servicefiler dver. Anvand darfor ett annat filnamn nar funktionen
upprepas.

Lagra servicefiler
» Oppna felfénstret

A—— » Tryck pa softkey PROTOKOLLFILER
sPARA » Tryck pa softkey SPARA SERVICEFILER
FHLE > Styrsystemet Oppnar ett fonster i vilket du
kan ange ett filnamn eller komplett sékvag for
servicefilen.
» Spara servicefiler: Tryck pa softkey OK

Kalla upp hjalpsystem TNCguide

Via softkey kan du kalla upp styrsystemets hjalpsystem.
Momentant far du inom hjalpsystemet samma felforklaring som du
aven erhaller vid tryckning pa knappen HELP.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Om aven din maskintillverkare tillhandahaller ett
hjalpsystem sa visar styrsystemet ockséa softkey
Maskintillverkare, via vilken du kan kalla upp detta
separata hjalpsystem. Dar finner du ytterligare,
detaljerad information om de aktuella felmeddelandena.

HEIDENHRIN > Kalla upp hjalp till HEIDENHAIN-felmeddelanden

TNCguide

MASKINTILL » Om det finns tillgangligt, kalla upp hjalp till
- maskinspecifika felmeddelanden
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Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide
Anvandningsomrade

o Innan du anvander TNCguide, méste hjalpfilerna laddas
ner frain HEIDENHAIN-Homepage.

Ytterligare information: "Ladda ner aktuella hjalpfiler",
Sida 111

Det situationsanpassade hjalpsystemet TNCguide innehaller
operatdérsdokumentation i HTML-format. Man kalla upp TNCguide
via knappen HELP, varvid styrsystemet direkt visar delvis
situationsanpassad information (kontextanpassat anrop). Nar du
editerar ett NC-block och trycker pa knappen HELP, gar du oftast
till det exakta stélle i dokumentationen som beskriver den aktuella
funktionen.

o Styrsystemet forsoker starta TNCguide pa det
sprak som du har valt som dialogsprék. Om denna
sprakversion saknas Oppnar styrsystemet den engelska
versionen.

Foljande operatdrsdokumentation finns tillganglig i TNCguide:
® Bruksanvisning Klartextprogrammering (BHBKIlartext.chm)
® Bruksanvisning DIN/ISO (BHBIso.chm)

® Bruksanvisning instélining, testa och exekvera NC-program
(BHBoperate.chm)

® Bruksanvisning Cykelprogrammering (BHBtchprobe.chm)
B Lista med alla NC-felmeddelanden (errors.chm)

Dessutom finns boken main.chm tillgédnglig, i vilken alla tillgdngliga
CHM-filer finns sammanfattade.

@ Dessutom kan din maskintillverkare inkludera ytterligare
maskinspecifik dokumentation i TNCguide. Dessa
dokument visas da i en separat bok i filen main.chm.
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Arbeta med TNCguide

Kalla upp TNCguide

Det finns flera olika maojligheter att starta TNCguide:

» Tryck pa knappen HELP

» Genom att klicka med musen pé softkeys efter att du forst har

klickat pa den presenterade hjalpsymbolen som visas till hdger
nere i bildskdrmen

» Genom att via filhanteringen 6ppna en hjalpfil (CHM-fil).
Styrsystemet kan 6ppna varje godtycklig CHM-fil, dven nar
dessa inte finns lagrade pé styrsystemets interna minne

o | Windows-programmeringsstationer 6ppnas TNCguide i
en systeminterna standardbrowsern.

Till manga softkeys finns kontextanpassat anrop tillgangligt, via
vilket du lankas direkt till funktionsbeskrivningen for respektive
softkey. Denna funktionalitet star bara till férfogande vid
musanvandning. Gor pa foljande satt:

» Valj den softkeyrad som den dnskade softkeyn visas i

» Klicka med musen pé hjalpsymbolen, vilken styrsystemet visar
till héger direkt ovanfor softkeyraden

> Muspekaren andrar sig till ett fragetecken.

» Klicka pa den softkey som du vill fa funktionen forklarad for med

frdgetecknet

> Styrsystemet 6ppnar TNCguide. Om det inte finns ndgon stalle
att lanka till for den valda softkeyn, dppnar styrsystemet istéallet
bokfilen main.chm. Via fulltextsokning eller manuell navigering
kan du soka den dnskade forklaringen.

Aven néar du haller pa att redigera ett NC-block star en
situationsanpassad lankning till férfogande:

> Valj valfritt NC-block

» Markera det 6nskade ordet
» Tryck pa knappen HELP
>

Styrsystemet startar hjalpsystemet och visar visar beskrivningen

till den aktiva funktionen. Detta galler inte for tillaggsfunktioner
eller cykler fran din maskintillverkare.
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Navigering i TNCguide

Enklast kan du navigera via musen i TNCguide. Pa den vénstra
sidan visas innehdllsforteckningen. Genom att klicka pa triangeln
som pekar at hoger kan du visa det kapitel som ligger darunder
eller visa respektive sida direkt genom att klicka pa respektive
uppgift. Hanteringen ar identisk med hanteringen i Windows
Explorer.

Det lankade textstallet (hanvisningen) ar blatt och understruket. En
klickning pa en lank 6ppnar den tillhérande sidan.

Sjalvklart kan du dven hantera TNCguide via knappar och softkeys.
Efterféljande tabell innehéller en dversikt dver respektive
knappfunktioner.

Softkey Funktion

= |nnehdllsférteckning ar aktiv till vanster: Valj
uppgiften som ligger under eller dver

B Textfonster ar aktivt till hoger: Bladdra sida
nedat eller uppéat nar texten eller grafiken inte
kan presenteras fullstandigt

..

Innehéllsforteckning ar aktiv till vanster: Sla
upp innehallsférteckning.

m Textfonster ar aktivt till hoger: Ingen funktion

]
|

Innehéllsforteckning ar aktiv till vanster: Sla
ihop innehéllsforteckning

m Textfonster ar aktivt till hdger: Ingen funktion

B
|

B |nnehallsférteckning ar aktiv till vanster: Visa
sida som har valts via pilknapparna

m Textfonster ar aktivt till hoger: Om markoéren
befinner sig pa den vanstra sidan, hopp till
den lankade sidan

ENT

Innehallsforteckning ar aktiv till

vanster: Véxla fliken mellan visning av
innehéllsférteckningen, visning av register och
funktionen fulltextsdkning med vaxling till den
hégra bildskarmsidan

m Textfonster ar aktivt till hdger: Hoppa tillbaka
till det vanstra fonstret

)

B |nnehdllsforteckning ar aktiv till vanster: Val|
uppgiften som ligger under eller dver

= m Textfonster ar aktivt till hdger: Hoppa till nasta

lank
TILLBAKA Vélj senast presenterade sida
i
FRANAT Bladdra framat, nar du har anvant funktionen valj
== senast presenterade sida flera ganger
soA Bladdra en sida tillbaka
soA Bladdra en sida framat
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Softkey

KATALOG

E =

Funktion

Visa/ta bort innehallsforteckning

FONSTER

Vaxla mellan fullbildspresentation och reducerad
presentation. Vid reducerad presentation ser du
fortfarande en del av styrsystemshbilden

vaxLAa

Fokus vaxlas internt till styrsystemsapplikatio-
nen s att du vid 6éppnad TNCguide kan hantera
styrsystemet. Nar fullbildspresentation ar aktiv,
reducerar styrsystemet automatiskt fénsterstor-
leken fore fokusvaxlingen

SLUT

Register

Avsluta TNCguide

De viktigaste registerorden finns listade i registret (fliken Index)
och kan valjas direkt av dig genom musklickning eller genom
selektering via pilknapparna.

Den vanstra sidan ar aktiv.
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> Valj fliken Index
» Navigera till det 6nskade sokordet med

pilknapparna eller med musen

Alternativ:
» Skriv de forsta bokstaverna
> Styrsystemet synkroniserar sedan

sOkordsregistret i forhallande till den inmatade
texten sa att du snabbt kan hitta registerordet i
listan.

» Visa information till det valda registerordet med

knappen ENT
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Fulltextsokning

| fliken Soka har du mdjlighet att genomsoka den kompletta
TNCguide efter ett visst ord.

Den vanstra sidan ar aktiv.

Vilj fliken Soka
Aktivera inmatningsfaltet Sok:

Bekrafta med knappen ENT

Styrsystemet listar alla fyndplatser som
innehaller detta ord.

Bladdra till det dnskade stallet med pilknapparna
» Visa den valda fyndplatsen med knappen ENT

>
>
» Ange ordet som skall sdkas
>
>

v

o Fulltextsokningen kan du alltid bara géra med ett enskilt
ord.

Nar du aktiverar funktionen Sok endast i rubriker
genomsoker styrsystemet inte den kompletta texten
utan istallet endast alla rubriker. Du aktiverar funktionen
med musen eller genom selektering och darefter
bekraftelse med mellanslag.
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Grunder | Felmeddelanden och hjalpsystem

Ladda ner aktuella hjalpfiler

Hjalpfiler som passar till din styrsystemsprogramvara hittar du pa
HEIDENHAIN-Homepage:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Navigera enligt féljande till lamplig hjalpfil:

TNC-Styrsystem

Serie, t.ex. TNC 600

Onskat NC-software-nummer, t.ex.TNC 640 (34059x-09)

Vélj 6nskad sprakversion fran tabellen Online-hjalp (TNCguide)
Ladda ner ZIP-filen

Packa upp ZIP-filen

Overfor de uppackade CHM-filerna till styrsystemet i katalog
TNC:\tncguide\se eller till respektive sprakunderkatalog

vV vVvVvVvVvYywyeysy

o Om du 6verfér CHM-filerna med TNCremo till
styrsystemet, skall du vélja bindrmode for filer med
filandelse .chm.

Sprak TNC-katalog
Tyska TNC:\tncguide\de
Engelska TNC:\tncguide\en
Tjeckiska TNC:\tncguide\cs
Franska TNC:\tncguide\fr
ltalienska TNC:\tncguide\it
Spanska TNC:\tncguide\es
Portugisiska TNC:\tncguide\pt
Svenska TNC:\tncguide\sv
Danska TNC:\tncguide\da
Finska TNC:\tncguide\fi
Nederldndska TNC:\tncguide\nl
Polska TNC:\tncguide\pl
Ungerska TNC:\tncguide\hu
Ryska TNC:\tncguide\ru
Kinesiska (forenklad) TNC:\tncguide\zh
Kinesiska (traditionell) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovenska TNC:\tncguide\sl
Norska TNC:\tncguide\no
Slovakiska TNC:\tncguide\sk
Koreanska TNC:\tncguide\kr
Turkiska TNC:\tncguide\tr
Rumanska TNC:\tncguide\ro
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3.7 NC-grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

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

Da en maskinaxel forflyttas genererar det dartill hdrande
positionsmatsystemet en elektrisk signal. Fran denna signal kan
styrsystemet berdkna maskinaxelns exakta Arposition.

Vid ett stromavbrott forloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Arpositionen. For att aterskapa

detta samband ar inkrementella positionsmatsystem férsedda

med referensmarken. Vid forflyttning dver ett referensmarke
erhaller styrsystemet en signal som anvands som en maskinfast
utgangspunkt. P4 detta satt kan styrsystemet aterskapa
forhallandet mellan Arpositionen och maskinens aktuella position.
Vid langdmatsystem med avstadndskodade referensmarken behdver
maskinaxeln bara forflyttas maximalt 20 mm, vid vinkelmatsystem
maximalt 20°.

Vid absoluta matsystem Overfors ett absolut positionsvarde

till styrsystemet direkt efter uppstart. Darigenom aterstalls
forhallandet mellan drposition och maskinslidens position direkt
efter uppstart utan att maskinaxeln behdver forflyttas.

Grunder | NC-grunder

X (2Y)
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Grunder | NC-grunder

Programmerbara axlar

Styrsystemets programmerbara axlar motsvarar standardmassigt Z‘
axeldefinitionerna enligt DIN 66217

De programmerbara axlarnas beteckningar finner du i tabellen.

; Y W+
Huvudaxel Parallellaxel Rotationsaxel
X U A C+
B+
Y V B

V+ A+ X

z W C /
U+

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Antalet, bendmningen och tilldelningen av de
programmerbara axlarna bror pd maskinen.

Din maskintillverkare kan definiera ytterligare axlar, t.ex.
PLC-axlar.
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Grunder | NC-grunder

Koordinatsystem

For att styrsystemet skall kunna forflytta en axel en definierad
stracka behovs ett koordinatsystem.

Som ett enkelt koordinatsystem for linjaraxlar anvands i en
verktygsmaskin linjara matskalor som ar monterade parallellt A

med axlarna. Den linjar matskalan representerar en tallinje, ett X
endimensionellt koordinatsystem.

For att kunna kora till en punkt i planet behdver styrsystemet tvé
axlar och darmed ett koordinatsystem med tva dimensioner.

For att kunna kora till en punkt i rymden behdver styrsystemet tre
axlar och darmed ett koordinatsystem med tre dimensioner. Nar de
tre axlarna ar placerade vinkelratt mot varandra,uppstar ett sa kallat
tredimensionellt kartesiskt koordinatsystem.

o Enligt hégerhandsregeln pekar fingerspetsarna i de tre
huvudaxlarnas positiva riktningar.

—

+Z

+X

For att en punkt i rymden skall kunna bestdmmas entydigt, +Y
kravs forutom de tre dimensionernas placering dessutom en T
koordinatutgangspunkt. Den gemensamma skarningspunkten
i ett tredimensionellt koordinatsystem fungerar som
koordinatutgangspunkt. Denna skarningspunkt har koordinaterna
X+0, Y+0 och Z+0.
For att styrsystemet exempelvis alltid skall genomféra en
verktygsvaxling vid samma position, en bearbetning dock istallet i
forhallande till arbetsstyckets placering behdver styrsystemet olika
koordinatsystem.
Styrsystemet skiljer mellan foljande koordinatsystem:
®  Maskinkoordinatsystem M-CS:
Machine Coordinate System Y

B Baskoordinatsystem B-CS:
Basic Coordinate System

ZA

m  Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS:
Workpiece Coordinate System X
® Bearbetningsplankoordinatsystem WPL-CS:
Working Plane Coordinate System
B |nmatningskoordinatsystem I-CS:
Input Coordinate System
® Verktygskoordinatsystem T-CS:
Tool Coordinate System

o Alla koordinatsystem bygger pd varandra. De ar féremal
for den kinematiska kedjan i respektive verktygsmaskin.

Maskinkoordinatsystemet ar da
referenskoordinatsystemet.
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Maskinkoordinatsystem M-CS

Maskinkoordinatsystemet motsvarar kinematikbeskrivningen och
darmed verktygsmaskinens faktiska mekanik.

Eftersom en verktygsmaskins mekanik aldrig motsvarar ett
kartesiskt koordinatsystem exakt, bestadr maskinkoordinatsystemet
av flera endimensionella koordinatsystem. De endimensionella
koordinatsystemen motsvarar de fysiska maskinaxlarna, vilka inte
nddvandigtvis behdver vara vinkelrata i forhallande till varandra.

De endimensionella koordinatsystemen definieras i
kinematikbeskrivningen med hjalp av translationer och rotationer
utgdende fran spindelnosen.

Koordinatutgdngspunktens position, den sa kallade
maskinnollpunkten definieras av maskintillverkaren i
maskinkonfigurationen. Vardena i maskinkonfigurationen definiera
nollagena for matsystemen och de motsvarande maskinaxlarna.
Maskinnollpunkten ligger inte nodvandigtvis i de fysiska axlarnas
teoretiska skarningspunkt. Den kan darfor aven ligga utanfor
rérelseomrédet.

Eftersom vardena i maskinkonfigurationen inte kan dndras av
anvandaren, anvands maskinkoordinatsystemet for att bestamma
konstanta positioner, t. ex. verktygsvaxlingspunkten.

Maskinnollpunkt MZP:
Machine Zero Point

Softkey Anvindningsomrade (@ o

w o Do

GRUND- Anvandaren kan definiera axelforskjutningar i
TRANSFORM.

maskinkoordinatsystemet med hjalp av OFFSET-
varden i utgadngspunktstabellen.

@ Maskintillverkaren konfigurerar OFFSET-kolumnerna i
utgdngspunktstabellen sa att de passar maskinen.

Ytterligare information: "Utgadngspunktsforvaltning”, Sida 194

aorrs
g
'

..........
100% S-OVR
100% F-OVR

+60 . A
+10.000 Gl

+10.200
00

s1

LIMIT 1 F100%
@ W

+0.000 ©FF  on

+0.000

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende maskinen kan ditt styrsystem aven forfoga 6ver
ytterligare en palett-utgdngspunktstabell. Din maskintillverkare
kan definiera OFFSET-varden dar, vilka ar verksamma fore de
OFFSET-varden som du har definierat i utgadngspunktstabellen.
Fliken PAL i den utdkade statuspresentationen visar om och
vilken palettutgdngspunkt som éar aktiv. Eftersom OFFSET-vardet
frAn palett-utgdngspunktstabellen inte ar synligt och inte kan
redigeras finns det kollisionsrisker vid alla forflyttningar!

> Beakta dokumentationen fran din maskintillverkare
» Anvand bara palettutgdngspunkter i samband med paletter
» Kontrollera informationen i fliken PAL fére bearbetningen
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o Med funktionen Utokade maskininstallningar (Option

#44) star ytterligare transformationer Adderande
offset (M-CS) for rotationsaxlarna till férfogande.
Dessa transformationer adderas till OFFSET-
varden fran utgdngspunktstabellen och paletten-
utgdngspunktstabellen.

o Sa kallad OEM-OFFSET finns enbart tillganglig for

maskintillverkaren. Med denna OEM-OFFSET kan
adderande axeloffset definieras for rotations- och
parallellaxlar.

Alla OFFSET-varden (alla ndamnda OFFSET-
inmatningsalternati\{} tillsammans resulterar i differensen
mellan AR- och REFAR-positionen for en axel.

Styrsystemet genomfér alla rorelser i maskinkoordinatsystemet,
oberoende av i vilket koordinatsystem inmatningen av vardet
genomfdrdes.

Exempel for en 3-axlig maskin med en Y-axel som ar en kilaxel,
alltsd inte vinkelratt placerad mot ZX-planet:

>

>

| driftart MANUELL POSITIONERING exekveras ett NC-block med
LIY+10

Styrsystemet bestdmmer nodvandig axelborvarden utifran de
definierade vardena.

Under positioneringen forflyttar styrsystemet maskinaxlarna Y
och Z.

Presentationen REFAR och REFBOR visar rorelser i Y-axeln och Z-
axeln i maskinkoordinatsystemet.

Presentationen AR och BORV visar enbart en rérelse i Y-axeln i
inmatningskoordinatsystemet.

| driftart MANUELL POSITIONERING exekveras ett NC-block med
L 1Y-10 M91

Styrsystemet bestdmmer nodvandig axelborvarden utifran de
definierade vardena.

Under positioneringen forflyttar styrsystemet enbart maskinaxel
Y.

Presentationen REFAR och REFBOR visar enbart en en rérelse i
Y-axeln i maskinkoordinatsystemet.

Presentationen AR och BORV visar rérelser i Y-axeln och Z-axeln i
inmatningskoordinatsystemet.

Anvandaren kan programmera positioner i forhallande till
maskinnollpunkten, t.ex. med hjalp av tilldggsfunktionen M91.

116
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Grunder | NC-grunder

Baskoordinatsystem B-CS

Baskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem dar koordinatutgdngspunkten &r slutet pa den
kinematiska beskrivningen.

Orienteringen av baskoordinatsystemet motsvarar i de flesta fall
maskinens koordinatsystem. Det kan finnas undantag nar en
maskintillverkare anvander ytterligare kinematiska transformationer.

Kinematikbeskrivningen och darmed koordinatutgangspunktens
lage for baskoordinatsystemet definieras av maskintillverkaren i
maskinkonfigurationen. Maskinkonfigurationens varden kan inte
andras av anvandaren.

Baskoordinatsystemet anvands for att bestamma arbetsstyckets
koordinatsystems lage och orientering.

Softkey Anvandningsomrade (@i * N 2
Anvéndaren méter upp arbetsstyckets koordinat- S— : : : : il
ITRANSFORM . . A - ‘e 3 0 -0 -0 w0 . ¥
oFFSET systems lage och orientering med hjalp av ett 3D- o
avkdnnarsystem. Styrsystemet sparar de uppmatta : . . B . . :
vardena i forhallande till baskoordinatsystemet som |
GRUNDTRANSFORM.-varden utgangspunktsforvalt-
ningen. o)
@ Maskintillverkaren konfigurerar GRUNDTRANSFORM.- 00 ".“““ L i
. o ° n -19.36 A + o
kolumnerna i utgdngspunktstabellen s& att de passar 23,1000 <0003
masklnen Mode; BOAV_ |1 Tie B i F 3000mn [ain | vz 1005 s o
TP

Ytterligare information: "Utgangspunktsférvaltning”, Sida 194

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende maskinen kan ditt styrsystem aven forfoga 6ver
ytterligare en palett-utgdngspunktstabell. Din maskintillverkare
kan definiera BASISTRANSFORM.-varden dar, vilka ar

verksamma fore de BASISTRANSFORM.-véarden som du har
definierat i utgdngspunktstabellen. Fliken PAL i den utdkade
statuspresentationen visar om och vilken palettutgdngspunkt
som ar aktiv. Eftersom BASISTRANSFORM.véardet fran palett-
utgangspunktstabellen inte ar synligt och inte kan redigeras finns
det kollisionsrisker vid alla forflyttningar!

> Beakta dokumentationen fran din maskintillverkare
» Anvand bara palettutgdngspunkter i samband med paletter
» Kontrollera informationen i fliken PAL fore bearbetningen
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Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS

Arbetsstyckeskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem dar koordinatutgdngspunkten ar den aktiva
utgangspunkten.

Arbetsstyckets koordinatsystems lage och orientering
paverkas av GRUNDTRANSFORM.-vardena i den aktiva raden i
utgangspunktstabellen.

Softkey

GRUND-
ITRANSFORM .

OFFSET

Anvandningsomrade

Anvandaren mater upp arbetsstyckets koordi-
natsystems lage och orientering med hjalp av
ett 3D-avkannarsystem. Styrsystemet sparar de
uppmatta vardena i forhallande till baskoordi-
natsystemet som GRUNDTRANSFORM.-varden
utgdngspunktsforvaltningen.

Ytterligare information: "Utgadngspunktsférvaltning”, Sida 194

Med funktionen Utokade maskininstallningar (Option
#44) star efterfoljande transformationer dessutom till
forfogande.

= En Additiv grundvridning (W-CS) adderas till

en grundvridning eller en 3D-grundvridning

fradn utgdngspunktstabellen och paletten-
utgangspunktstabellen. En Additiv grundvridning
(W-CS) ar den férsta mojliga transformationen i
arbetsstyckets koordinatsystem W-CS.

En Forskjutning (W-CS) adderas till en
forskjutning som har definierats fore tiltningen
av bearbetningsplanet i NC-programmet (cykel 7
NOLLPUNKT).

En Spegling (W-CS) adderas till en spegling som har
definierats fore tiltningen av bearbetningsplanet i NC-
programmet (cykel 8 SPEGLING).

En Forskjutning (mW-CS) &r verksam i det sa kallade
modifierade arbetsstyckeskoordinatsystemet efter
anvandning av transformationen Forskjutning (W-
CS) eller Spegling (W-CS) och fore tiltningen av
bearbetningsplanet.

Anvandaren definierar arbetsstyckets koordinatsystem med hjélp av

transformationer av bearbetningsplanets ldge och orientering.
Transformationer i arbetsstyckeskoordinatsystemet:
® 3D ROT-funktioner

®  PLANE-funktioner

E Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN

B Cykel 7 NOLLPUNKT
(forskjutning fére tiltningen av bearbetningsplanet)

® Cykel 8 SPEGLING
(spegling fore tiltningen av bearbetningsplanet)
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o Resultatet av de successiva transformationerna beror pa
vilken ordningsféljd de har programmerats!

Programmera bara de angivna (rekommendera)
transformationerna i respektive koordinatsystem.
Detta géller bade for aktivering och deaktivering av
transformationerna. Avvikande anvandning kan leda till
ovantade eller odnskade konstellationer. Beakta hartill
foljande programmeringsrad.
Programmeringsanvisning:
= Nar transformationer (spegling och férskjutning)
programmeras fore PLANE-funktionerna (forutom
PLANE AXIAL), forandras darmed tiltpunktens lage
(ursprunget for bearbetningsplanets koordinatsystem
WPL-CS) och rotationsaxlarnas orientering
® Enbart en forskjutning férédndra bara tiltpunktens
lage
B Enbart en spegling forandra bara rotationsaxlarnas
orientering
® | kombination med PLANE AXIAL och cykel 19 har
de programmerade transformationerna (spegling,
vridning och skalfaktor) ingen inverkan pa tiltpunktens
lage eller rotationsaxlarnas orientering

o Utan aktiva transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem ar bearbetningsplanets
koordinatsystems lage och orientering identisk med
arbetsstyckets koordinatsystem.

| en 3-axlig maskin eller vid en rent 3-axlig bearbetning
finns inga transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden frén
den aktiva raden i utgdngspunktstabellen paverkar

vid denna forutsattning direkt pa bearbetningsplanets
koordinatsystem.

| bearbetningsplanets koordinatsystem ar naturligtvis
ytterligare transformationer majliga

Ytterligare information: "Bearbetningsplan-
koordinatsystem WPL-CS", Sida 120

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018 119



Bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS

Bearbetningsplanets koordinatsystemet ar ett tredimensionellt

kartesiskt koordinatsystem.

Bearbetningsplanets koordinatsystems lage och orientering

paverkas av de aktiva transformationerna i arbetsstyckets
koordinatsystem.

o Utan aktiva transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem ar bearbetningsplanets

arbetsstyckets koordinatsystem.

finns inga transformationer i arbetsstyckets

koordinatsystem.

koordinatsystems lage och orientering identisk med

| en 3-axlig maskin eller vid en rent 3-axlig bearbetning

koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden fran
den aktiva raden i utgdngspunktstabellen paverkar
vid denna forutsattning direkt pa bearbetningsplanets

Anvandaren definierar bearbetningsplanets koordinatsystem med
hjalp av transformationer av inmatningskoordinatsystemets lage

och orientering.

o Med funktionen Mill-Turning (Option #50) star

Precessionsvinkel till férfogande.

® En OEM-vridning stér bara till férfogande
for maskintillverkaren och paverkar fore
Precessionsvinkel

B En Precessionsvinkel definieras med hjalp
av cyklerna 800 ANPASSA SVARVSYSTEM,
801 AATERSTAELL ROTATIONSSYSTEM och
880 KUGGFRAESNING och ar verksam fore

koordinatsystem

vara verksamma dar!

dessutom transformationerna OEM-vridning och

Grunder | NC-grunder

ytterligare transformationer av bearbetningsplanets

De aktiva vardena fran de bada transformationerna
(om de inte ar 0) visas i fliken POS i den utdkade

statuspresentationen. Kontrollera dven vardena i frasdrift

eftersom de aktiva transformationerna aven fortsatter att

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Mill-Turning (Option #50).

Din maskintillverkare kan anvanda transformationerna
OEM-vridning och Precessionsvinkel dven utan funktion

Transformationer i bearbetningsplanets koordinatsystem:
Cykel 7 NOLLPUNKT

Cykel 8 SPEGLING

Cykel 10 VRIDNING

Cykel 11 SKALFAKTOR

Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP.

PLANE RELATIVE
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o Som PLANE-funktion verkar PLANE RELATIVE i
arbetsstyckets koordinatsystem och orienterar
bearbetningsplanets koordinatsystem.
Vardet pa den adderande tiltningen utgéar dock alltid fran
det aktuella bearbetningsplanets koordinatsystem.

o Med funktionen Utokade maskininstallningar (Option
#44) star dessutom transformationen Vridning (I-CS) till
forfogande. Denna transformation adderas till en i NC-
programmet definierad vridning (cykel 10 VRIDNING).

o Resultatet av de successiva transformationerna beror pa
vilken ordningsfoljd de har programmerats!

o Utan aktiva transformationer i bearbetningsplanets
koordinatsystem ar inmatningskoordinatsystemets
lage och orientering identisk med bearbetningsplanets
koordinatsystem.

| en 3-axlig maskin eller vid en rent 3-axlig bearbetning
finns det heller inga transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden
frdn den aktiva raden i utgadngspunktstabellen
paverkar vid denna forutsattning direkt pa
inmatningskoordinatsystemet.
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Inmatningskoordinatsystem I-CS

Inmatningskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem.

Inmatningskoordinatsystemets ldge och orientering paverkas av de
aktiva transformationerna i bearbetningsplanets koordinatsystem.

o Utan aktiva transformationer i bearbetningsplanets
koordinatsystem ar inmatningskoordinatsystemets
lage och orientering identisk med bearbetningsplanets
koordinatsystem.

| en 3-axlig maskin eller vid en rent 3-axlig bearbetning
finns det heller inga transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden
frdn den aktiva raden i utgangspunktstabellen
paverkar vid denna forutsattning direkt pa
inmatningskoordinatsystemet.

Anvandaren definierar med hjalp av forflyttningsblock i
inmatningskoordinatsystemet verktygets position och darmed
verktygskoordinatsystemets lage.

Grunder | NC-grunder

o Aven presentationen av BORV, AR, SLAP och ARDST
utgar frdn inmatningskoordinatsystemet.

Forflyttningsblock i inmatningskoordinatsystemet:

m  Axelparallella forflyttningsblock

m Forflyttningsblock med kartesiska eller polara koordinater

m Forflyttningsblock med kartesiska koordinater och
ytnormalvektorer

Exempel

7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Aven vid forflyttningsblock med ytnormalvektorer
bestdms verktygskoordinatsystemets lage av de
kartesiska koordinaterna X, Y och Z.

| samband med 3D-verktygskompensering kan
verktygskoordinatsystemets lage forskjutas langs
ytnormalvektorerna.

o Verktygskoordinatsystemets orientering kan géras i olika
koordinatsystem.

Ytterligare information: "Verktygskoordinatsystem T-
CS', Sida 123

En kontur som utgar fran
inmatningskoordinatsystemets utgangspunkt
kan transformeras mycket enkelt.
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Verktygskoordinatsystem T-CS

Verktygskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem dar koordinatutgdngspunkten ar verktygets
utgangspunkt. Varden i verktygstabellen utgéar frdn denna punkt, L [ \ [ \ [ \
och R vid frasverktyg och ZL, XL och YL vid svarvstal. | : ' | : ' | : ' |

Ytterligare information: "Inmatning av verktygsdata i tabellen”, é
Sida 133 och "Verktygsdata", Sida 406 | |

o For att den dynamiska kollisionsdvervakningen (Option
#40) skall kunna dvervaka verktyget korrekt, maste
vardena i verktygstabellen dverensstdamma med
verktygets verkliga dimensionen.

Koordinatutgangspunkten for verktygskoordinatsystemet forskjuts
enligt vardena i verktygstabellen till verktygstyrningspunkten TCP
TCP star for Tool Center Point.

Nar NC-programmet inte refererar till verktygsspetsen,

maste verktygstyrningspunkten forskjutas. Den nodvandiga
forskjutningen sker i NC-programmet med hjalp av deltavarden vid
verktygsanropet.

o Placeringen av TCP som visas i grafiken ar nodvandig i
samband med 3D-verktygskompensering.

o Anvandaren definierar med hjalp av forflyttningsblock i
inmatningskoordinatsystemet verktygets position och
darmed verktygskoordinatsystemets lage.

Orienteringen av verktygskoordinatsystemet ar vid aktiv TCPM-
funktion eller vid aktiv tillaggsfunktion M128 beroende av den
aktuella verktygsorienteringen.

En verktygsinriktningen definierar anvandaren antingen

i maskinkoordinatsystemet eller i bearbetningsplanets
koordinatsystem.

Verktygsinriktning i maskinkoordinatsystemet:

Exempel

Verktygsinriktningen i bearbetningsplanets koordinatsystem:

Exempel

/
\
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Vid de forflyttningsblock som visas med vektorer

ar en 3D-verktygskompensering med hjalp av
kompenseringsvarde DL, DR och DR2 fran TOOL CALL-
blocket méjlig.

Kompenseringsvardenas funktionssatt beror pa
verktygstypen.

Styrsystemet detekterar de olika verktygstyperna med
hjalp av kolumnen L, R och R2 i verktygstabellen:

B R21ag + DR27ag + DR2pRog = 0
— pinnfras

" R27ag + DR27ag + DR2proG = Ryag + DR1ag + DRproc
— radiefras eller fullradiefras

B O< RZTAB + DR2TAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRproc
— hornradiefras eller torusfras

Utan TCPM-funktionen eller tillaggsfunktionen M128 ar
verktygskoordinatsystemets orientering identisk med
inmatningskoordinatsystemet.

124
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Grunder | Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem och elektroniska handrattar

3.8 Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-
avkannarsystem och elektroniska
handrattar

3D-avkannarsystem

Anvéndning av 3D-avkdnnarsystem frdn HEIDENHAIN:

® Rikta upp arbetsstycket automatiskt

Snabb och noggrann installning av utgdngspunkt

Under programkorning Genomféra matningar pa arbetsstycket
Mata och kontrollera verktyg

@ Alla cykelfunktioner (avkannarcykler och
bearbetningscykler) finns beskrivna i Bruksanvisning
Cykelprogrammering. Kontakta HEIDENHAIN om du
behover denna bruksanvisning.
ID: 892905-xx

Det brytande avkdannarsystemet TS 260, TS 444, TS 460, TS 642
och TS 740

Avkannarsystemet TS 248 och TS 260 ar sarskilt prisvarda och
Overfor triggersignalen via kabel.

For maskiner med verktygsvéaxlare lampar sig avkannarsystemen
TS 740, TS 642 samt de mindre TS 460 och TS 444 vilka alla
arbetar utan kabel. Alla dessa avkannarsystem har en infraroéd
signaldverforing. TS 460 ger aven mojlighet till radiodverféring och
ett kollisionsskydd. TS 444 ar det enda avkannarsystemet som inte
behover nagra batterier tack vare en inbyggd luftturbin.

| brytande avkénnarsystem fran HEIDENHAIN registrera antingen
en antingen forslitningsfri optisk sensor eller flera mycket
noggranna trycksensorer (TS 740) utbdjningen av matstiftet.
Utbdjningen resulterar i en triggersignal som far styrsystemet att
spara den aktuella avkannarpositionens arvarde.

Verktygsavkannarsystem TT 160 och TT 460

Avkédnnarsystemen TT 160 och TT 460 mojliggor effektiv och
noggrann matning och kontroll av verktygsdimensionerna.

For detta andamal erbjuder styrsystemet cykler, med vilka
verktygsradie och verktygslangd med stillastdende eller roterande
spindel kan matas. Det mycket robusta utférandet och den hdga
skyddsklassen gor verktygsavkannare okanslig mot kylvatska och
spanor.

Triggersignalen genereras av en forslitningsfri optisk sensor. Vid
TT 160 sker signaldverforingen via kabel. TT 460 ger méjlighet till
infrardd- och radiodverforing.
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Grunder | Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem och elektroniska handrattar

Elektroniska handrattar HR

De elektroniska handrattarna forenklar manuella forflyttningar av
axelsliderna. Forflyttningsstrackan per handrattsvarv kan véljas inom
ett brett omrade. Férutom inbyggnadshandrattarna HR 130 och HR
150 erbjuder HEIDENHAIN de portabla handrattarna HR 510, HR
520 och HR 550S

Ytterligare information: "Forflytta med elektroniska handrattar”,
Sida 175

@ | styrsystem med (HSCI: HEIDENHAIN Serial
Controller Interface) seriellt granssnitt for
styrsystemskomponenter kan flera handrattar vara
anslutna samtidigt och anvandas vaxelvis.

Konfigurationen goérs av maskintillverkaren!
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Verktyg | Verktygsdata

4.1 Verktygsdata

Verktygsnummer, verktygsnamn

Varje verktyg kdnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 32767
Om man arbetar med verktygstabell kan man dessutom namnge
verktygen med ett verktygsnamn. Verktygsnamn far besta av
maximalt 32 tecken.

o Tillatna tecken: #$ % & ,-_.0123456789@AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Styrsystemet byter automatiskt ut sma bokstéaver till
motsvarande stora bokstaver vid lagring.

Forbjudna tecken: <Mellanslag>!" " () * +:;, <=>7?
(/1A {]}~

Verktyget med nummer 0 &r férutbestdmt som nollverktyg och
har langden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen bér man
darfor definiera verktyget TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L

Du bor alltid ange Verktygslangden L som absolut langd i Z A
forhallande till verktygets utgdngspunkt (t.ex. spindelnosen). For en
lang rad funktioner i kombination med fleraxlig bearbetning ar det

nédvandigt att styrsystemet far information om verktygets totala L1
langd. L2 =

L3

Verktygsradie R
Verktygsradien R anges direkt.
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Verktyg | Verktygsdata

Grunder verktygstabell

| en verktygstabell kan man definiera upp till 32 767 verktyg samt
lagra deras verktygsdata.

Du maste anvanda verktygstabellen i féljande fall:

®  Nar du vill anvanda indexerade verktyg sdsom exempelvis
stegborr med flera langdkompenseringar
Ytterligare information: "Indexerade verktyg", Sida 130

®  Nar din maskin ar utrustad med en automatisk verktygsvaxlare

B Nar du vill efterbearbeta med bearbetningscykel 22
Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

m Nar du vill arbeta med bearbetningscyklerna 251 till 254
Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Radering av rad 0 fran verktygstabellen forstor tabellstrukturen.
Som ett resultat kommer i forekommande fall sparrade
verktyg inte detekteras som sparrade, varmed dven en
systerverktygsokning inte heller fungerar. Att i efterhand lagga
in rad 0 igen kommer inte att |6sa problemet. Det ursprungliga
verktygstabellen ar permanent skadad!
> Aterstill verktygstabell

® Komplettera den defekta verktygstabellen med en ny rad O
Kopiera den defekta verktygstabellen (t.ex. toolcopy.t)
Radera den defekta verktygstabellen (aktuell tool.t)
Kopiera (toolcopy.t) till tool.t

® Radera kopian (toolcopy.t)
» Kontakta HEIDENHAIN service (NC-Helpline)

o Alla tabellnamn maste boérja med en bokstav. Beakta
denna foérutsattning nar du skapar och administrerar flera
tabeller.

Med knappen Bildskarmsuppdelning kan vélja
tabellpresentation. Har star en listpresentation eller en
formularpresentation till forfogande.

Ytterligare instéllningar, sdsom exempelvis

KOLUMNER SORTERA/ DOLJ, kan du géra efter att filen
har dppnats.
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Indexerade verktyg

Stegborr, T-spérsfras, skrivfras eller andra verktyg med flera langd-
och radieuppgifter kan inte definieras fullstandigt i en och samma
rad i verktygstabellen. Varje enskild tabellrad kan bara innehalla en
langd- och en radiedefinition.

For att kunna definiera ett verktyg med flera kompenseringsvarden
(flera rader i verktygstabellen), kompletterar du en befintlig
verktygsdefinition (T 5) med ytterligare indexerade
verktygsnummer (t.ex. T 5.1). Varje ytterligare tabellrad bestar
darmed av det ursprungliga verktygsnumret, en punkt och ett
index (stigande fran 1 till 9). Den ursprungliga tabellraden i
verktygstabellen innehéller da den maximala verktygslangden,
langderna i de efterfoljande tabellraderna narmar sig verktygets
infastningspunkt.

Gor pa foljande satt for att skapa ett indexerat verktygsnummer
(tabellrad):

Oppna verktygstabellen
Tryck pé softkey Insert Line
Styrsystemet 6ppnar fonstret Insert Line

| inmatningsfaltet ANTAL NYA RADER =
definieras antalet ytterligare rader

» | inmatningsfaltet Verktygsnummer anges det
ursprungliga verktygsnumret
» Bekrafta med OK

> Styrsystemet utokar verktygstabellen med de
nya tabellraderna

INFOGR
RAD

vV Vvy

o Funktionen Dynamic Collision Monitoring (DCM)
anvander ocksa langd- och radieuppgifterna for
presentation av det aktiva verktyget och for
kollisionsdvervakningen. Ofullstandigt eller felaktigt
definierade verktyg leder i fdrekommande fall till for
tidiga eller felaktiga kollisionsvarningar.

Snabbsokning efter verktygsnamn:

Nar softkey EDITERA ar vald till AV kan du séka efter verktygsnamn
pa foljande satt:

» Ange de forsta bokstaverna i verktygsnamnet, t.ex. MI

> Styrsystemet visar ett dialogfonster med den inmatade texten
och hoppar till det forsta sdkresultatet.

» Ange ytterligare bokstaver for att begransa urvalet, t.ex. MILL
Nér styrsystemet inte hittar ndgot resultat med de inmatade

bokstaverna, kan du trycka pa de senast inmatade bokstaverna,
t.ex. L som hoppar mellan sokresultaten med pilknapparna.

Snabbsdkningen fungerar ocksé vid verktygsvalet i TOOL CALL-
block.

Verktyg | Verktygsdata
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Visa bara vissa verktygstyper (filterinstallning)

Tryck pa softkey TABELL FILTER

» Valj den dnskade verktygstypen via softkey

> Styrsystemet visar enbart verktyg av den selekterade typen.
» Ta bort filter: Tryck pa softkey VISA ALLA

v

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren anpassar filterfunktionens
funktionsomfang till den specifika maskinen.

Softkey Filterfunktioner i verktygstabellen

) Valj filterfunktion

FILTER

Upphav filterinstaliningar och visa alla verktyg

VISA ALLA

T Anvanda standardfilter

FILTER

BoRR Visa alla borrar i verktygstabellen

FRAS Visa alla frasar i verktygstabellen

GANG-UKT Visa alla gédngtappar / gangfréasar i verktygstabel-

i len

p.a'j-?s Visa alla avkannare i verktygstabellen
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Dolj eller sortera kolumner i verktygstabellen

Du kan anpassa presentationen av verktygstabellen till dina behov.
Du kan enkelt dblja kolumner som inte skall visas:

» Tryck pa softkey KOLUMNER SORTERA/ DOLJ
» Valj dnskat kolumnnamn med pilknapparna

» Tryck pa softkey DOLJ KOLUMN fér att ta bort denna kolumn
frén tabellpresentationen

Du kan aven andra vilken ordningsféljd som tabellkolumnerna visas:

> Via dialogféltet Flytta fore: kan du dndra vilken ordningsféljd
tabellkolumnerna visas. Den i Visade kolumner: markerade
uppgiften flyttas framfér denna kolumn

Du kan navigera i formuléret med en ansluten mus eller med
navigeringsknapparna.

Gor pa foljande satt:
» Tryck pa navigeringsknapparna for att ga till
inmatningsfaltet
» Navigera med pilknapparna inuti ett
inmatningsfalt

» Oppna 6ppningsbara menyer med knappen
GOTO

o Med funktionen fixera antal kolumner kan du
bestdamma hur manga kolumner (0-3) som skall vara
fixerade vid den vanstra bildskarmskanten. Aven nar du
bladdrar at hoger i tabellen kommer dessa kolumner
fortfarande att visas.

Verktygstabell for svarvverktyg

Vid hanteringen av svarvstal tas det hansyn till andra geometriska
beskrivningar an vid frasverktyg eller borrverktyg. For att kunna
utfora nosradiekompensering kravs t.ex. definition av nosradien.
For detta erbjuder styrsystemet en speciell verktygsforvaltning for
svarvverktyg.

Ytterligare information: "Verktygsdata", Sida 406

Verktyg | Verktygsdata
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Inmatning av verktygsdata i tabellen

Standardverktygsdata
Forkortn. Inmatning
T Nummer som verktyget anropas med i NC-programmet

(t.ex. b, indexerat: 5.2)

Dialog

NAME Namn, med vilket verktyget anropas i NC-programmet VERKTYGSNAMN ?
(max. 32 tecken, endast stora bokstaver, inga mellanslag)
L Verktygsléangd L VERKTYGSLANGD ?
R Verktygsradie R VERKTYGSRADIE ?
R2 Verktygsradie R2 for frasar med hornradie (endast for VERKTYGSRADIE 2 ?
tredimensionell radiekompensering eller for grafisk
simulering av bearbetning med Fullradiefras)
DL Deltavarde verktygslangd L OVERMATT VERKTYGSLANGD ?
DR Deltavarde for verktygsradie R OVERMATT VERKTYGSRADIE ?
DR2 Deltavarde for verktygsradie R2 OVERMATT VERKTYGSRADIE 2 ?
TL Satt verktygsparr VKT. Sparrat? Ja=ENT/Nej=NO-
(TL: for ToolLocked = eng. verktyg sparrat) ENT
RT Nummer pé ett systerverktyg — om det finns ndgot SYSTERVERTYG ?
tillgangligt ersattningsverktyg (RT: for ReplacementTool =
eng. ersattningsverktyg)
Tomt falt eller inmatning 0 betyder att inget systerverktyg
ar definierat
TIME1 Verktygets maximala livslangd i minuter. Denna funktion MAXIMAL LIVSLANGD ?
ar maskinavhangig och finns beskriven i maskinhandboken
TIME2 Verktygets maximala livslangd vid ett verktygsanrop i MAX. LIVSLANGD VID TOOL
minuter: Om verktygets aktuella livslangd uppnar eller CALL ?
Overskrider detta varde, sd kommer styrsystemet att vaxla
in systerverktyget vid ndsta TOOL CALL (med inmatning
av verktygsaxeln)
CUR_TIME Verktygets aktuella livslangd i minuter: Styrsystemet AKTUELL LIVSLANGD ?
raknar automatiskt upp verktygets aktuella livslangd
(CUR_TIME: for CURrentTIME = eng. aktuell/I6pande tid).
For redan anvanda verktyg kan ett startvarde anges
TYP Verktygstyp: Tryck pad knappen ENT for att editera faltet. Verktyg typ?
Knappen GOTO &6ppnar ett fonster i vilket du kan valja
verktygstypen.
Oppna VAL i verktygsforvaltningen med softkey. Du kan
tilldela verktygstyper for att anpassa presentationsfiltret
sa att bara den valda typen visas i tabellen
DOC Kommentar till verktyget (max. 32 tecken) VERKTYGSKOMMENTAR
PLC Information om detta verktyg som skall 6verforas till PLC PLC-STATUS?
LCUTS Verktygets skarlangd for cyklerna 22, 233, 256, 257 SKARLANGD | VERKTYGSAXELN ?
ANGLE Verktygets maximala nedmatningsvinkel vid pendlande MAXIMAL NEDMATNINGSVINKEL ?
nedmatningsrorelse for cykel 22 och 208
TMAT Verktygets skarmaterial for skardataberdkningen Verktygsmaterial?
CUTDATA Skardatatabell for skardataberakningen Skardatatabell?
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Forkortn.
NMAX

Inmatning

Begransning av spindelvarvtalet for detta verktyg. Overva-
kar bade det programmerade vardet (felmeddelande) och
en varvtalsokning via potentiometer: Funktion inaktiv:
Ange -.

Inmatningsomrade: O till +999 999, Funktion inaktiv:
ange -

Verktyg | Verktygsdata

Dialog
MAX VARVTAL [1/MIN]

LIFTOFF

Bestdmmer om styrsystemet skall frikéra verktyget i
positiv verktygsaxel vid ett NC-stopp, for att undvika
frasmarken pé konturen. Om Y ar definierad, lyfter styrsy-
stemet verktyget fran konturen nar M148 har aktiverats.

Ytterligare information: "Automatisk lyftning av verktyget
fran konturen vid NC-stopp: M148", Sida 322

Lyftning tillaten? Ja=ENT/
Nej=NOENT

TP_NO

Hénvisning till avkannarsystemets nummer i avkannarta-
bellen

Avkannarsystemets nummer

T-ANGLE

Verktygets spetsvinkel. Anvands av cykel Centrering
(cykel 240), for att kunna berékna centreringsdjupet utifran
diameteruppgiften

Spetsvinkel

PITCH

Verktygets gangstigning. Anvands av cyklerna for
gangning (cykel 206, cykel 207 och cykel 209). Ett positivt
fortecken motsvarar hégerganga

Verktyg gangstigning?

AFC

Reglerstrategi for den adaptiva matningsregleringen fran
AFC.TAB.

| verktygs_’gabellen Oppnas selekteringen med hjalp av
softkey VALJ. | verktygsforvaltningen bekraftas med hjalp
av softkey VAL och med softkey OK.

Inmatningsomrade: Max. 10 tecken

Reglerstrategi

AFC-LOAD

Verktygsberoende reglerreferensbelastning for den
adaptiva matningsregleringen.

Inmatningen i procent refererar till spindelns nominella
effekt.

Forinstallda varden anvands av omedelbart av styrsyste-
met for reglering, dérmed behdvs inte nagot inlarnings-
skar. Vardet bor bestdmmas i forvag via ett inlarningsskar.

Ytterligare information: "Genomfor inlarningsskar",
Sida 342

Referensbelastning for AFC [%]

AFC-OVLD1

Skarkraftsrelaterad verktygsforslitningsdvervakning for
den adaptiva matningsregleringen.

Inmatningen i procent refererar till reglerreferensbelast-
ningen. Vardet O stanger av Overvakningsfunktionen. Ett
tomt falt har inte ndgon inverkan.

Ytterligare information: "Overvaka verktygsforslitning",
Sida 349

AFC overbelastning forvarn. [%]

AFC-OVLD2

Skarkraftsrelaterad verktygsbelastningsdvervakning
(verktygsbrottkontroll) for den adaptiva matningsreglering-
en.

Inmatningen i procent refererar till reglerreferensbelast-
ningen. Vardet O stanger av 6vervakningsfunktionen. Ett
tomt falt har inte nagon inverkan.

Ytterligare information: "Verktygsbelastning 6vervaka",
Sida 349

AFC overbelastning avstangning
[%]
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Forkortn.
LAST_USE

Inmatning

Datum och tid vid vilken styrsystemet vaxlade in verktyget
med TOOL CALL den senaste gangen

Dialog

Datum/tid senaste verktygsanrop

PTYP

Verktygstyp for utvardering i platstabellen

Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta anvis-
ningarna i Er maskinhandbok.

Verktygsplats for platstabell?

ACC

Aktivera eller deaktivera aktiv dampning av verktygsvibra-
tioner for respektive verktyg (Sida 350).

Inmatningsomrade: N (inaktiv) och Y (aktiv)

ACC aktiv? Ja=ENT/Nej=NOENT

KINEMATIC

Visa verktygshallarkinematik med softkey VALJ. |
verktygsforvaltningen dverfors filnamn och sékvagmed
softkey VAL och med softkey OK.

Ytterligare information: 'Tilldela parametrerad verktygs-
héllare", Sida 166

Verktygshallar-kinematik

DR2TABLE

Visa lista med kompenseringstabeller med softkey VALJ
och valj kompenseringstabell (utan extension och sokvag).
Kompenseringstabellerna finns lagrade under TNC:
\system\3D-ToolComp.

Korrigeringsvardetabell for DR2

OVRTIME

Tid som Overskrider verktygslivslangden i minuter

Ytterligare information: "Overskrid ingreppstid',
Sida 146

Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta anvis-
ningarna i Er maskinhandbok.
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Verktygsdata for automatisk verktygsmatning

®

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare bestammer om det vid ett verktyg
med CUT O skall medraknas R-OFFS offset.

Din maskintillverkare bestammer standardvarden i
kolumnerna R-OFFSL-OFFS.

Verktyg | Verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog
CcuT Antal verktygsskar (max. 99 skar) ANTAL SKAR ?
LTOL Tilldten avvikelse fran verktygslangden L for att detekte- FORSLITNINGS-TOLERANS:
ra forslitning. Om det inmatade vardet éverskrids, sparrar ~ LANGD ?
styrsystemet verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0
1ill 0,9999 mm
RTOL Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera FORSLITNINGS-TOLERANS:
forslitning. Om det inmatade vardet dverskrids, spéarrar RADIE ?
styrsystemet verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0
till 0,9999 mm
R2TOL Tilldten avvikelse fran verktygsradie R2 for att detektera Forslitningstolerans: Radie 2?
forslitning. Om det inmatade vardet 6verskrids, sparrar
styrsystemet verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0
till 0,9999 mm
DIRECT Verktygets skarriktning fér matning med roterande verktyg Skarriktning? M4=ENT/M3=NOENT
R-OFFS Langdmaétning: forskjutning av verktyget frdn avkannarens  VERKTYGSFORSKJUTNING:
centrum till verktygets centrum. RADIE?
L-OFFS Radiematning: tillagg till verktygsfoérskjutningen frén VERKTYGSFORSKJUTNING:
offsetToolAxis mellan avkannarens dverkant och arbets- LANGD?
styckets.
LBREAK Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detek- BROTT-TOLERANS: LANGD ?
tera brott. Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar
styrsystemet verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0
till 3,2767 mm
RBREAK Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera BROTT-TOLERANS: RADIE ?

brott. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar styrsy-
stemet verktyget (status L). Inmatningsomréade: O till
0,9999 mm

®

Beskrivning av cykler for automatisk verktygsmatning.

Ytterligare information: Bruksanvisning
cykelprogrammering
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Editera verktygstabeller

Den verktygstabell som galler for programkoérningen har filnamnet [BzRnens venkTvcsTaseLL o EJPROGRANTEST

TOOL.T och maste finnas lagrad i katalogen TNC:\table. : — oo =
. . . i . i)
Verktygstabeller som man vill arkivera eller anvanda for z : OB S— =
programtest ger man ett annat valfritt filnamn med extension .T. P S -
For driftarterna Programtest och Programmering anvénder o . S|P 1S
styrsystemet standardméssigt verktygstabellen TOOL.T. o B | m
. . . . . o Ll | 1 90 1 L) Ll L L) -
For editering trycker du i driftart Programtest pa softkey 14 o e
VERKTYG TABELL. -z N
Oppna verktygstabell TOOL.T: I ———
» Valj ndgon av maskindriftarterna :
UERKTVE » Kalla upp verktygstabell: Tryck pé softkey = TN R T T = R (PP o
TABELL ' i ' ' - - B e TABELL
i i VERKTYG TABELL
T > Véxla softkey EDITERA till PA
PA

o Nar du editerar verktygstabellen, ar det selekterade
verktyget sparrat. Om detta verktyg behdvs i NC-
programmet som exekveras, visar styrsystemet
meddelandet: Verktygstabell last.

Nar ett nytt verktyg laggs upp forblir kolumnerna
langd och radie tomma anda tills du skriver in varden
manuellt. Vid forsok att vaxla in ett sddant nyupplagt
verktyg kommer styrsystemet att avbryta med ett
felmeddelande. Darmed kan du inte rdka vaxla verktyg
som du annu inte har angivit nagra geometridata for.

Du kan navigera och editera med knappsatsen eller en ansluten
mus:

m Pilknappar: Bladdra fran cell till cell

® Knappen ENT Hoppa till nasta cell, vid selekteringsfalt: Oppna
selekteringsdialogen

® Musklick pa en cell: Hoppa till cellen

= Dubbelklick pa en cell: Placera markoren i cellen, vid
selekteringsfélt: Oppna selekteringsdialogen
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Softkey Editeringsfunktioner i verktygstabellen
BoRJAN G4 till tabellens borjan
E; Ga till tabellens slut
ston Ga till foregaende sida i tabellen
=ton G4 till nasta sida i tabellen

Sok text eller tal
50K

RAD- Hoppa till radens bdrjan
BORJAN
=]
RAD- Hoppa till radens slut
SLUT
——
KOPIERA Kopiera aktivt falt
FELT
TnFoBA Infoga kopierat falt
FALT
LAGE TILL Infoga ett definierbart antal rader (verktyg) vid
e tabellens slut
oo Infoga rad med inmatningsbart verktygsnummer
RRD
DERA Radera aktuell rad (verktyg)

RAD

Sortera verktyg enligt en valbar kolumns innehall

SORTERA

Valj mojliga inmatningar fran ett invéaxlat fonster

vAaLJ
"ATERSTALL Aterstall varde
KOLUMN
EDITERA Placera markoren i den aktuella cellen

AKTUELLT
FALT
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Importera verktygstabell

®

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Funktionen ANPASSA TABELL / NC-PGM kan anpassas av
maskintillverkaren.

Maskintillverkaren kan med hjalp av update-regler,
exempelvis automatiskt radera specialtecken fran
tabeller och NC-program.

Nar du laser ut en verktygstabell fran en iTNC 530 och vill ldsa in

i en TNC 640, maste du anpassa formatet och innehéllet innan
verktygstabellen kan anvandas. | TNC 640 kan du enkelt anpassa
verktygstabellen med funktionen ANPASSA TABELL / NC-PGM.
Styrsystemet konverterar den inlasta verktygstabellens innehall till

ett format som ar anpassat till TNC 640 och lagrar dandringarna i den

valda filen.

Gor pa foljande satt:
» Spara verktygstabellen fran iTNC 530 i katalogen TNC:\table

MGT

FLER

FUNKTION.

RANPASSA
TABELL ~
NC-PGM
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» Valj driftart Programmering
» Tryck pa knappen PGM MGT

» Flytta markdren till den verktygstabell som du vill
importera

> Tryck pa softkey FLER FUNKTION.

» Tryck p& softkey ANPASSA TABELL / NC-PGM

> Styrsystemet fragar om den valda
verktygstabellen skall skrivas dver.

» Tryck pa softkey AVBRYT
» Alternativt tryck pa softkey OK for att skriva dver

» Oppna och kontrollera innehallet i den
konverterade tabellen

> Nya kolumner visas med grén farg i
verktygstabellen.

» Tryck pa softkey TA BORT UPPDATE INFO
> @Grona kolumner visas ater med vit farg.
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o | verktygstabellens kolumn Namn &ar foljande tecken
tilldtna: #$ % & ,-.0123456789@ABCDEFG
HIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Under importen konverteras ett komma till en punkt.

Styrsystemet skriver dver den aktuella verktygstabellen
vid import av en extern tabell med samma namn.
Sakerhetskopiera den ursprungliga verktygstabellen fore
importen for att undvika dataforlust!

Hur man kan kopiera verktygstabeller via filhanteringen
beskrivs i avsnittet Filhantering.

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller
DIN/ISO-programmering

Vid import av verktygstabeller frdn iTNC 530 dverfors
ocksa alla definierade verktygstyper. Icke tillgangliga
verktygstyper importeras som typ Odefinierad.
Kontrollera verktygstabellen efter importen.
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Skriva over enstaka verktygsdata fran en extern PC

Anvandningsomrade

Ett extra enkelt satt att skriva dver godtyckliga verktygsdata fran en
extern PC erbjuds via programvara TNCremao.

Ytterligare information: "Software for datadverforing”, Sida 476

Detta anvandningsomrade géller nar man mater upp verktygsdata
i en extern forinstéllningsapparat och sedan vill 6verféra dessa till
styrsystemet.

Forutsattningar

Forutom option #18 HEIDENHAIN DNC behévs TNCremo fréan
version 3.1 med TNCremoPlus funktioner.

Tillvagagangssatt

Kopiera verktygstabell TOOL.T till styrsystemet, t.ex. till TST.T BEGIN TST  .T HH
» Starta datadverforingsprogrammet TNCremo i PC:n I — 1112_5 ig
» Anslut till styrsystemet S[END] — -
» Kopiera verktygstabellen TST.T till PC:n
» Reducera filen TST.T med en lamplig texteditor till de rader
och kolumner som skall férandras (se bilden). Beakta att
Overskriftsraden inte far andras och att data alltid méste vara
justerade till kolumnerna. Verktygsnummer (kolumn T) behover
inte vara i I6pande foljd
» Valj menypunkten <Extras> och <TNCcmd> i TNCremo: e —
TN Ccmd S‘tartas TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion: 5.92 |8

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

> For att dverfora filen TSTT till styrsystemet anger man
foljande kommando och utfor det med Return (se bilden):
put tst.t tool.t /m

_prog\> put tst.t tool.t /m,

o Vid overfdringen skrivs endast de verktygsdata som
ar definierade i delfilen (t.ex. TST.T) 6ver. Alla andra
verktygsdata i tabellen TOOL.T forblir oférandrade.

Hur man kan kopiera verktygstabeller via filhanteringen

established with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

beskrivs i Filhantering.

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- eller
DIN/ISO-programmering
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Platstabell for verktygsvaxlare

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! BT - ~ SRR u
Maskintillverkaren anpassar platstabellens e N m—
funktionsomfang till den specifika maskinen. E R =

el
Man behover en platstabell vid automatisk verktygsvéxlare. | E_
| platstabellen forvaltar du din verktygsvéxlares belaggning. |E' -
. .. T
Platstabellen befinner sig i katalogen TNC:\table. e
Maskintillverkaren kan anpassa platstabellens namn, sdkvag =
och innehéll | férekommande fall kan du dven valja olika ”
presentationssétt via softkeys i menyn TABELL FILTER. (RER
R I N O = o

Editera platstabell i ndgon av programkornings-driftarterna

VERKTYE » Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey
Fl L VERKTYG TABELL
— » Tryck pa softkey PLATS TABELL
E— > Vaxla i fdrekommande fall softkey EDITERA till PA
PA
142
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Vilj platstabell i driftart Programmering
| driftart Programmering valjer du platstabellen pa foljande satt:
» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT
» Tryck pa softkey VISA ALLA
» Vdlj tabell eller ange ett nytt filnamn
» Godkann med knappen ENT eller med softkey

VALJ

Forkortn. Inmatning Dialog

P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -

T Verktygsnummer Verktygsnummer?

RSV Platsreservation for planmagasin Reservera
plats:Ja=ENT/
Nej=NOENT

ST Verktyget ar ett specialverktyg (ST: for Special Tool = Specialverktyg?

eng. specialverktyg); om ditt specialverktyg blockerar flera
verktygsplatser fére och efter sin plats, s sparrar man ett
ldmpligt antal platser i kolumnen L (Status L)

F Verktyget vaxlas alltid tillbaka till samma plats i magasinet (F: for
Fixed = eng. fast)

Fast plats? Ja = ENT /
Nej = NO ENT

L Sparrad plats (L: for Locked = eng. sparrad) Plats sparrad Ja =
ENT / Nej = NO ENT
DOC Presentation av kommentar for verktyget fran TOOL.T -
PLC Information om denna verktygsplats som skall dverforas till PLC ~ PLC-Status?
P1...P5 Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta informatio- Varde?
nen i maskinhandboken
PTYP Verktygstyp. Funktionen definieras av maskintillverkaren. Beakta Verktygstyp for
informationen i maskinhandboken platstabell?

LOCKED_ABOVE Planmagasin: Sparra plats ovanfor Sparra plats ovanfor?

LOCKED_BELOW Planmagasin: Sparra plats nedanfor Sparra plats nedan-
for?

LOCKED_LEFT Planmagasin: Spérra plats till vanster Sparra plats till
vanster?

LOCKED_RIGHT Planmagasin: Sparra plats till hdger Sparra plats till
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Softkey Editeringsfunktioner for platstabell
BoRJAN G4 till tabellens borjan
st Ga till tabellens slut
ston Ga till féregéende sida i tabellen
sToA G4 till nasta sida i tabellen
ATERSTHLL Aterstall platstabell
PLATS-
IEEELL Beroende p& maskinparameter enableReset (Nr.
106102)
ATERST, Aterstall kolumn Verktygsnummer T
SPALT
i Beroende p& maskinparameter
showResetColumnT (Nr. 125303)
RAD- Hoppa till radens bérjan
BORJAN
g
RAD- Hoppa till radens slut
SLUT
==
STrUL. Simulera verktygsvaxling

VERKTYGS
VAXLING

Valj verktyg frédn verktygstabellen: Styrsystemet
visar verktygstabellens innehall. Valj verktyg

VaLJ

med pilknapparna, 6verfor till platstabellen med

softkey OK
ATERSTALL Aterstall varde
KOLUMN
EDITERA Placera markoren i den aktuella cellen

RAKTUELLT
FALT

Sortera presentationen

SORTERA

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren bestammer funktioner, egenskaper
och beteckningar for olika presentationsfilter.
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Verktygsvaxling

Automatisk verktygsvaxling

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Verktygsvaxling ar en maskinberoende funktion.

Vid automatisk verktygsvaxling avbryts inte programexekveringen.
Vid ett verktygsanrop med TOOL CALL vaxlar styrsystemet in
verktyget fran verktygsmagasinet.

Automatisk verktygsvaxling da livslangden har éverskridits:
M101

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
M101 ar en maskinavhangig funktion.

Nar den forutbestamda ingreppstiden har [6pt ut kan styrsystemet
vaxla in ett systerverktyg automatiskt och fortsatta bearbetningen
med detta. For att géra detta aktiverar du tillaggsfunktionen M101.
Funktionen M101 kan upphdvas med M102.

| verktygstabellen anger du i kolumn TIME2 verktygets ingreppstid,
efter vilken bearbetningen skall fortsatta med ett systerverktyg.
Styrsystemet uppdaterar sjalv kolumnen CUR_TIME med
verktygets for tillfallet aktuella ingreppstid.

Nar den aktuella ingreppstiden dverskrider TIME2 kommer ett
systerverktyg att vaxlas in senast en minut efter att ingreppstiden
har [6pt ut vid ndsta mojliga programstélle. Vaxlingen sker forst
efter att NC-blocket har avslutats.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid verktygsvaxling med M101 lyfter styrsystemet forst alltid
verktyget i verktygsaxeln. Under lyftningen uppstar kollisionsrisk
vid verktyg som bearbetar med baksidan, te.x skivfrasar eller T-
sparsfrasar!

» Deaktivera verktygsvaxling med M102

Efter verktygsvaxlingen positionerar styrsystemet, under

forutsattning att maskintillverkaren inte har definierat nagot annat,

enligt foljande logik:

m Befinner sig malpositionen i verktygsaxeln under den aktuella
positionen, positioneras verktygsaxeln sist

m Befinner sig mélpositionen i verktygsaxeln 6ver den aktuella
positionen, positioneras verktygsaxeln forst
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Forutsattning for verktygsvaxling med M101

o Anvand endast verktyg som systerverktyg nar de har

samma radie. Styrsystemet kontrollerar inte verktygets
radie automatiskt.

Om du vill att styrsystemet skall kontrollera
systerverktygets radie anger du i NC-programmet M108.

Styrsystemet utfor den automatiska verktygsvaxlingen vid ett
lampligt programstalle. Den automatiska verktygsvaxlingen utfors
inte:

nar bearbetningscykler exekveras

nar en radiekompensering (RR/RL) ar aktiv
direkt efter en framkorningsfunktion APPR
direkt efter en frankdrningsfunktion DEP
direkt fore och efter CHF och RND

nar makron exekveras

nar en verktygsvaxling utfors

direkt efter ett TOOL CALL eller TOOL DEF
nar Sl-cykler exekveras

Overskrid ingreppstid

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av

maskintillverkaren.

Verktygets status i slutet av den planerade ingreppstiden

beror bland annat pa verktygstypen, typ av bearbetning och
arbetsstyckets material. | kolumnen OVRTIME i verktygstabellen
anger du den tid i minuter som verktyget far anvandas efter det att
ingreppstiden har [6pt ut.

Maskintillverkaren bestdmmer om denna kolumn ar frigiven och hur
den anvands vid verktygsékningen.

Verktygsanvandningskontroll

Forutsattningar

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionen verktygsanvandningskontroll friges av
maskintillverkaren.

o Funktionen verktygsanvandningskontroll star inte till

forfogande for svarvverktyg.

For att kunna genomfoéra en verktygsanvandningskontroll, maste du
aktivera Generera verktygsanvandningsfil via MOD-menyn .

Ytterligare information: "Generera verktygsanvandningsfil®,
Sida 427
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Generera verktygsanvandningsfil

Beroende pa instéllningen i MOD-menyn har du féljande
mojligheter att generera verktygsanvandningsfilen:

® Simulera NC-programmet i driftart PROGRAMTEST fullstandigt

® Exekvera NC-programmet i driftart Programkorning Blockfoljd /
Enkelblock fullstandigt

® | driftart PROGRAMTEST trycker du pa softkey
VERKTYGSANVANDN.FIL ERS. (dven mojligt utan simulering)
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Den genererade verktygsanvandningsfilen ligger i samma katalog
som NC-programmet. Den innehéller féljande information:

Kolumn Betydelse

TOKEN B TOOL: Verktygsanvandningstid per
verktygsanrop. Uppgifterna listas i
kronologisk ordningsfoljd

® TTOTAL: Ett verktygs totala
anvandningstid

® STOTAL: Anrop av ett underprogram.
Uppgifterna listas i kronologisk
ordningsfoljd

® TIMETOTAL: NC-programmets
totala bearbetningstid skrivs in i
kolumnen WTIME. | kolumnen PATH
placerar styrsystemet sdkvagen
till det tillhérande NC-programmet.
Kolumnen TIME innehaller summan av
alla TIME-uppgifter (matningstid utan
shabbtransportforflyttning). Alla dvriga
kolumner séatter styrsystemet till O

® TOOLFILE: | kolumnen PATH placerar
styrsystemet sokvagen till den
verktygstabell som du har utfort
programtestet med. Darigenom
kan styrsystemet vid den egentliga
verktygsanvandningskontrollen faststalla
om du har utfort programtestet med
TOOL.T
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Kolumn Betydelse

TNR Verktygsnummer (-1: Annu inget verktyg
invaxlat)

IDX Verktygsindex

NAME Verktygsnamn fran verktygstabellen

TIME Verktygsanvandningstid i sekunder
(matningstid utan snabbtransportforflytt-
ning)

WTIME Verktygsanvandningstid i sekunder (total
anvandningstid fran verktygsvaxling till
verktygsvaxling)

RAD Verktygsradie R + Tillaggsmatt verktygs-
radie DR frén verktygstabellen. Enheten ar
mm

BLOCK Blocknummer, i vilket TOOL CALL-blocket
har programmerats

PATH B TOKEN = TOOL: S6kvég till det aktiva

huvud- eller underprogrammet
B TOKEN = STOTAL: Sokvéagen till
underprogrammet

T Verktygsnummer med verktygsindex

OVRMAX Den hogst uppnadda matnings-overriden
under bearbetningen. Vid programtest
anger styrsystemet vardet 100 (%) har

OVRMIN Den lagst uppnadda matnings-overriden
under bearbetningen. Vid programtest
anger styrsystemet vardet -1 har

NAMEPROG = 0: Verktygsnummer ar programmerat

® 1: Verktygsnamn ar programmerat

Styrsystemet lagrar verktygens anvandningstider i en separat fil
med extension pgmname.H.T.DEP. Man kan bara se denna fil
nar maskinparameter dependentFiles (Nr. 122101) &r instélld pé

MANUAL.

Vid verktygsanvandningskontroll av en palettfil star tvd mojligheter

till forfogande:

. Nar markoren befinner sig i palettfilen pa en palettuppgift, utfor
styrsystemet verktygsanvandningskontrollen for hela paletten.

. Nar markoren befinner sig i palettfilen pa en programuppgift,
utfor styrsystemet endast verktygsanvandningskontrollen for
det valda NC-programmet.
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Anvand verktygsanvandningskontroll

Fore programstart kan du i driftart Programkorning Blockfoljd /
Enkelblock kontrollera om verktygen som skall anvandas i

det valda NC-programmet ar tillgéngliga och har tillrackligt
mycket aterstaende ingreppstid. Styrsystemet jamfor da
ingreppstidens arvarde fran verktygstabellen med borvardet fran
verktygsanvandningsfilen.

P » Tryck pa softkey VERKTYGSANVANDNING
UERKTVf > TI'ka pé softkey VERKTYG BEHOVSTEST
TEST > Styrsystemet dppnar tillaggsverktyget

Verktygsanvandningskontroll med resultatet
frdn behovstestet.

» Tryck pa softkey OK
Styrsystemet stanger fonstret.

OK

ENT > Alternativt tryck pa knappen ENT

Med funktionen FN 18 ID975 NR1 kan du inhdmta information om
verktygsanvandningskontrollen.
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QPRDGRAM BLOCKFOLID
3 PROGRAN BLOCKFOLID

o BJPROGRAMTEST

3
4 L 2Z+100 RO

5 L X-30 Y0 RO
6 L z-5 RO M3
7
8

FPOL X+100 Y+0
9 FC DR- R10 CLSD+
10 FLT
11 FCT DR- R15 CCX+1
12 FLT

14 FLT PDX+100 PDY+0

‘AR

APPR LCT X-10 Y+

- 3

i BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 2-10

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 Z+0
TOOL CALL 3 Z S3500 F500

13 FCT DR- R10 CGPR+40 CCPA-110

.\.n.oun

=y
0 R5 AL
Vezitygsa skont o
cc:
o
00 o |swn i}
P
BE o
D15
100% S-OVR
100% F-OVR St LIMIT 1 =
@
o]~ | +0.000 o
+0.000
+10.200
100
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4.2 \Verktygsforvaltning

Grunder

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Verktygsadministrationen ar en maskinberoende
funktion, vilken ockséa kan vara delvis eller fullstandigt
deaktiverad. Maskintillverkaren bestammer det exakta
funktionsomfanget.

Via verktygsadministrationen kan din maskintillverkare tillhandahalla
varierande funktioner med inriktning pa verktygshantering.
Exempel:

Presentation och redigering av alla verktygsdata fran
verktygstabellen, svarvverktygstabellen och avkannartabellen

Oversiktlig och anpassningsbar presentation av verktygsdata i
formular

Valfria beteckningar for individuella verktygsdata i den nya
tabellpresentationen

Blandad presentation av data fran verktygstabellen och
platstabellen

Snabb sorteringsmajlighet av alla verktygsdata genom att klicka
med musen

Anvandning av grafiska hjalpmedel, t.ex. differentiering via farg
for verktygstatus och magasinstatus

Kopiera och klistra in alla verktygsdata som tillhor ett verktyg

Grafisk presentation av verktygstypen i tabellpresentationen
och i detaljpresentationen for battre dversikt dver tillgangliga
verktygstyper

Dessutom i den utdkade verktygsforvaltningen (Option #93):

Tillhandahédlla programspecifik eller palettspecifik
anvandningsfoljd for alla verktyg

Tillhandahalla programspecifik eller palettspecifik
bestyckningslista for alla verktyg

PExnanueu tool management
" PROGRAM BLOCKFOLIDD Expanded tool management
roots s

BProgrammering

nnnnnnn

o Nar du editerar ett verktyg i verktygsadministrationen,

ar det selekterade verktyget sparrat. Om detta verktyg
behdvs i NC-programmet som exekveras, visar
styrsystemet meddelandet: Verktygstabell last.
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Kalla upp verktygsadministration

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! (et ..., e
Anropet av verktygsadministrationen kan avvika fran : ‘ = (e
foljande beskrivna satt. -

&40

veRkrve > Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey —
i VERKTYG TABELL =
) > Vaxla softkeyrad e

> Tryck pa softkey VERKTYGSADMINISTR.
A > Styrsystemet véxlar till den nya e e ;' —
vvvvvvv =

tabellpresentationen.

Presentation i verktygsadministrationen

| den nya presentationen erbjuder styrsystemet all
verktygsinformation i féljande registerflikar:

B Tools: Verktygspecifik information
® Platser: Platsspecifik information
Dessutom i den utdkade verktygsforvaltningen (Option #93):

® Bestyckn.lista: Lista med alla verktyg frdn NC-programmet som
har selekterats i programkorningsdriftarten (endast nar du redan
har skapat en verktygsanvandningsfil)
Ytterligare information: "Verktygsanvandningskontroll”,
Sida 146

B T-anvand.foljd: Lista med ordningsfoljden for alla verktygen
som vaxlas in i NC-programmet som har selekterats i
programkdrningsdriftarten (endast nar du redan har skapat en
verktygsanvandningsfil)

Ytterligare information: "Verktygsanvandningskontroll’,
Sida 146

o Nar en palett-tabell ar selekterad |
programkdérningsdriftarten, berdknas Bestyckn.lista och
T-anvand.foljd for hela palett-tabellen.
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Editera verktygsadministration

Verktygsadministrationen kan hanteras bade med musen och med

knappar och softkeys:

@utokad verktygshantering
i MANUELL DRIFTy EDITERA VERKTYGSTAB. b Ut

Okad verktygshanteri

o BJProgrammering

EorrEm
B e

SLUT

Softkey Editeringsfunktioner i verktygsforvaltningen
BoRJAN G4 till tabellens borjan
st Ga till tabellens slut
stoA G4 till foregadende sida i tabellen
sTon Ga till nasta sida i tabellen
T Oppna formularpresentation for det markerad
VERKTYS verktyget.
Alternativ funktion: Tryck pa knappen ENT
= Véaxla flik:
= Verktyg och platser
Dessutom med option #93:
Bestyckningslista och T-anvandningsfoljd
) Sokfunktion: | sokfunktionen kan du vélja kolumn
= for genomsokning och darefter sokbegrepp via
en lista eller via inmatning
Ty Importera verktyg
IMPORT
TeRcve Exportera verktyg
EXPORT
HARKERAT Radera markerade verktyg
VERKTYG
RADERA
LAgs TILL Lagg till flera rader i slutet av tabellen
N RADER
VID SLUT
UPPDATERA Uppdatera tabellpresentationen
PRESENT-
ATIONEN
PROG. UKT. Visa kolumnen for Programmerade verktyg (nar
- fliken Platser ar aktiv)
KoLUMN Definiera instéllningar:
PR = KOLUMN SORTERA aktiv: Musklick pa

kolumnhuvudet sorterar kolumninnehallet

® KOLUMN FORSKJUTA aktiv: Kolumner kan
forflyttas med Drag+Drop

RESET
INSTALL-
NINGAR

Satt tillbaka manuellt genomfoérda instéliningar
(flytta kolumner) till ursprungligt tillstand
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o Du kan bara editera verktygsdata i
formularpresentationen. Du aktiverar

formularpresentationen genom att trycka pa softkey
FORMULAR VERKTYG eller pa knappen ENT for det
verktyg som markoren befinner sig pa.
Om du anvander verktygsadministrationen utan mus,
kan du aven aktivera och deaktivera funktioner som valjs
via kryssrutor med hjalp av knappen -/+.
| verktygsadministrationen kan du med hjélp av knappen
GOTO soka verktygsnummer eller platsnummer.

Foljande funktioner kan du dessutom utféra genom mushantering:

® Sorteringsfunktion: Genom att klicka pa en kolumn i
tabellhuvudet sorterar styrsystemet data antingen i stigande
eller fallande ordningsfdljd (beroende pa den aktiverade
instéllningen)

m Flytta kolumner: Genom att klicka pa en kolumn i tabellhuvudet
och sedan flytta den med nedtryckt musknapp, kan du ordna
kolumnerna i den ordningsfoljd du foredrar. Styrsystemet
lagrar for tillfallet inte kolumnernas ordningsféljd nar man
lamnar verktygsadministrationen (beroende pa den aktiverade
instéllningen)

® Visa tillaggsinformation i formuldrpresentationen: Styrsystemet
visar tipstext, nar softkey EDITERA AV/PA sétts till PA och du
forflyttar muspekaren dver ett aktivt inmatningsfalt och later den
star dar ndgra sekunder
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Editering vid aktiv formularpresentation
Vid aktiv formularpresentation star foljande funktioner till

forfogande:

Softkey Editeringsfunktioner formularpresentation
UERICTYE Valj verktygsdata for foregaende verktyg
VERKTVE Valj verktygsdata for nasta verktyg

TNDEX Vélj foregadende verktygsindex (enbart aktiv nar

= indexering ar aktivt)

TnDEX Valj ndsta verktygsindex (enbart aktiv nar

= indexering ar aktivt)

Oppna fonster for selektering (endast aktiv vid

o selekteringsfalt)
—— Angra andringar som gjorts efter anropet av
ANDRINGAR formularet

BERAKNA Berakna verktygskompenseringens uppmatta
e varden (endast aktiv vid svarvverktyg)

TNDEX Infoga verktygsindex

INFOGRA

T Radera verktygsindex

RADERA
S Kopiera verktygsdata for det valda verktyget
KOPIERRA
T Infoga kopierade verktygsdata till det valda
INFoGA verktyget

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018

155



Verktyg | Verktygsforvaltning

Radera markerade verktygsdata

Med denna funktion kan du pé ett enkelt satt radera verktygsdata
som du inte langre behdver.

Gor pa foljande satt vid radering:

» Markera de verktygsdata som du vill radera i
verktygsadministrationen med pilknapparna eller med musen

> Tryck pa softkey MARKERAT VERKTYG RADERA

> Styrsystemet visar ett invaxlat fonster, i vilket de verktygsdata
som skall raderas visas.

» Starta raderingen med softkey START

> Styrsystemet visar raderingsfoérloppets status i ett invaxlat
fonster.

» Avsluta raderingsforloppet med knappen eller softkey END

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktionen MARKERAT VERKTYG RADERA raderar verktygsdata
permanent. Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk
backup av data innan raderingen, alltsa inte ndgon form av
papperskorg. Detta tar bort data oaterkalleligt.

> Ta regelbundet backupkopior till en extern enhet pa viktiga
data

o Du kan inte radera verktygsdata fran verktyg som
fortfarande finns lagrade i platstabellen. For att
kunna gora detta maste verktyget forst tas bort fran
magasinet.
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Tillgangliga verktygstyper

Verktygsadministrationen visar de olika verktygstyperna med en ikon. Foljande verktygstyper star till férfogande:

lkon Verktygstyp Verktygstypnummer
? Odefinierad,**** 99
T Frasverktyg,MILL 0
ﬁ; Grovfras,MILL_R 9
H Finfras,MILL_F 10
@ Kulfras,BALL 22
ﬂ Toroidfras, TORUS 23
E Borr,DRILL 1
5 Gangtapp, TAP 2
[3 Centrerborr,CENT 4
B Svarvstal, TURN 29
u Avkannarsystem, TCHP 21
E Brotsch,REAM 3
\]Q? Forsankare,CSINK 5
'E Tappforsankare, TSINK 6
E Ursvarvningsverktyg,BOR 7
dl Bakplaningsverktyg,BCKBOR 8
'ﬁ Gangfras,GF 15
? Gangfras med forsankning, GSF 16
EL Gangfras med enskild platta,EP 17
157
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lkon Verktygstyp Verktygstypnummer
Gangfras med vandskar, WSP 18
'E Borrgangfras,BGF 19
ﬁ Cirkular gangfras,ZBGF 20
158
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Importera och exportera verktygsdata

Importera verktygsdata

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan med hjalp av update-regler,
exempelvis automatiskt radera specialtecken fran
tabeller och NC-program.

Via denna funktion kan du pa ett enkelt satt importera verktygsdata
som du exempelvis har méatt upp i en extern forinstéllningsapparat.
Filen som skall importeras maste vara i CSV-format (comma
separated value). Filformatet CSV beskriver uppbyggnaden av

en textfil for att utbyta enkla strukturerade data. Darmed méaste
importfilen vara uppbyggd pa foljande satt:

® Rad 1: | den forsta raden definieras de olika kolumnernas namn,
i vilka de data som definieras i de efterfoljande raderna skall
landa. Kolumnnamnen ar separerade med ett komma.

m Ytterligare rader: Alla ytterligare rader innehaller de data som
du vill importera till verktygstabellen. Ordningsféljden fér data
maste passa med den ordningsfdljd som anger kolumnernas
namn i rad 1. Data separeras med ett komma, decimaltal
definieras med en decimalpunkt.

Gor pa foljande satt vid import:
» Kopiera den verktygstabell som skall importeras till
styrsystemets harddisk till katalogen TNC:\system\tooltab

» Starta utdkad verktygsadministration
| verktygsfdrvaltningen trycker du pd softkey VERKTYG IMPORT

> Styrsystemet visar ett invaxlat fonster med de CSV-filer som
finns lagrade i katalogen TNC:\system\tooltab

» Vaélj filen som skall importeras med pilknapparna eller med
musen, bekrafta med knappen ENT

> Styrsystemet visar CSV-filens innehéll i ett invéaxlat fonster
» Starta importen med softkey UTFOR.
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®m Den CSV-fil som skall importeras maste finnas lagrad
i katalogen TNC:\system\tooltab.

= Nar du importerar verktygsdata for existerande
verktyg (nummer finns i platstabellen), kommer
styrsystemet att presentera ett felmeddelande. Du
kan bestdmma att denna datapost skall hoppas dver
eller om ett nytt verktyg skall infogas. Styrsystemet
infogar ett nytt verktyg i den férsta tomma raden i
verktygstabellen.

B Nar den importerade CSV-filen innehaller okénda
tabellkolumner, visar styrsystemet ett meddelande
vid importen. Ytterligare en indikering informerar om
att data inte kommer att dverforas.

= Kontrollera att kolumnbeteckningarna ar korrekt
angivna.
Ytterligare information: "Inmatning av verktygsdata
i tabellen”, Sida 133.

®m Du kan importera valfria verktygsdata, de
olika datablocken behdver inte innehélla alla
verktygstabellens kolumner (eller data).

®  Kolumnnamnens ordningsfdljd kan vara godtycklig
men data maste vara definierade i motsvarande
ordningsfaljd.

Rad 1 med kolumnnamn
Rad 2 med verktygsdata
Rad 3 med verktygsdata
Rad 4 med verktygsdata
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Exportera verktygsdata

Via denna funktion kan du pa ett enkelt satt exportera verktygsdata,

exempelvis for att lasa in dem i ditt CAM-systems verktygsregister.

Styrsystemet lagrar den exporterade filen i CSV-format (comma

separated value). Filformatet CSV beskriver uppbyggnaden av

en textfil for att utbyta enkla strukturerade data. Exportfilen ar

uppbyggd pa foljande satt:

= Rad 1: | den forsta raden lagrar styrsystemet kolumnnamnen
for att definiera alla verktygsdata. Kolumnnamnen ar separerade
med komma.

= Ytterligare rader: Alla ytterligare rader innehéller de
verktygsdata som du har exporterat. Ordningsfoljden foér data
passar med den ordningsfdljd som anger kolumnernas namn
i rad 1. Data ar separerade med kommma, decimaltal anges av
styrsystemet med en decimalpunkt.

Gor pa foljande satt vid export:

» Markera de verktygsdata som du vill exportera i
verktygsadministrationen med pilknapparna eller med musen
Tryck pa softkey VERKTYG EXPORT

Styrsystemet visar ett nytt fonster

Ange namnet p& CSV-filen, bekrafta med knappen ENT

Starta exporten med softkey UTFOR

Styrsystemet visar exportforloppets status i ett invaxlat fonster
Avsluta exportforloppet med knappen eller softkey END

VvV Vv VvV Yy

o Styrsystemet sparar den exporterade CSV-filen i
katalogen TNC:\system\tooltab.
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4.3 Verktygshallarforvaltning

Grunder

Med hjélp av verktygshéllarférvaltningen kan du skapa och
administrera verktygshallare. Styrsystemet tar hansyn till
verktygshallaren matematiskt.

Verktygshéallare med ratvinkliga vinkelhuvuden hjélper i treaxliga
maskiner vid bearbetning i verktygsaxel X och Y, eftersom
styrsystemet tar hansyn till vinkelhuvudets dimensioner.

Tillsammans med software-option #8 Advanced Function Set 1
kan du tilta bearbetningsplanet till invaxlingsbara vinkelhuvudens
vinkel och pé detta fortsatta att bearbeta med verktygsaxel Z.

Tillsammans med software-option #40 Dynamic Collision
Monitoring kan du 6vervaka alla verktygshallare och darmed skydda
mot kollisioner.

For att styrsystemet skall kunna ta hansyn till verktygshallarna
matematiskt, maste du genomfdra foljande steg:

B Spara verktygshallarmallar

®  Parametrera verktygshallarmallar

m Tilldela parametrerad verktygshéllare

Spara verktygshallarmallar

Manga verktygshéllare skiljer sig bara betraffande deras
dimensioner, deras geometriska form ar identisk. For att du

inte skall behdva konstruera alla verktygshallare sjalv erbjuder
HEIDENHAIN fardiga verktygshallarmallar. Verktygshéllarmallar &ar
geometriskt bestdmda 3D-modeller med dimensioner som kan
forandras.

Verktygshéllarmallarna maste vara lagrade under TNC:\system
\Toolkinematics och férsedda med filextension .cft.

o Om verktygshallarmallarna saknas i ditt styrsystem, kan
du ladda ner dnskade data:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Om du behover ytterligare verktygshallarmallar,
kontaktar du din maskintillverkare eller
tredjepartsleverantor.

o Verktygshéllarmallarna kan besta av flera subfiler. Om
subfilerna ar ofullstdndiga kommer styrsystemet att visa
ett felmeddelande.

Anvand bara fullstandiga verktygshallarmallar!

Verktyg | Verktygshallarforvaltning
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Parametrera verktygshallarmallar

Innan styrsystemet kan ta hansyn till verktygshallaren matematiskt,
behover du komplettera verktygshallarmallen med de faktiska
dimensionerna. Parametreringen utfor du i tillaggsverktyget
ToolHolderWizard.

Den parametrerade verktygshéllaren med filextension .cfx sparar
du under TNC:\system\Toolkinematics.

Tillaggsverktyget ToolHolderWizard hanterar du primart
med en mus. Med musen kan du aven stélla in den 6nskade
bildskarmsuppdelningen genom att dra skiljelinjerna mellan
omraden Parameter, Hjalpbild och 3D-Grafik med nedtryckt
vanster musknapp.

| tillaggsverktyget ToolHolderWizard star foljande ikoner till

forfogande:

lkon Funktion

E’ Avsluta tillaggsverktyget
L Oppna fil

Vaxla mellan trddmodell och volymetrisk presen-
tation

Vaxla mellan skuggad och transparent visning

Visa eller dolj transformeringsvektorer

Visa eller dolj kollisionsobjektens namn

Visa eller dolj kontrollpunkter

Visa eller dolj matpunkter

Aterstall den ursprungliga vyn av 3D-modellen

Nar verktygshallarmallarna inte innehaller nagra
transformeringsvektorer, namn, kontrollpunkter

och matpunkter, kommer tillaggsverktyget
ToolHolderWizard inte att utféra ndgon funktion om du
klickar pa ikonerna.
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Parametrera verktygshallarmallar i driftart MANUELL DRIFT
For att parametrera och spara en verktygshallarmall, gor du pa

foljande satt:

VERKTYG
TABELL

TUW

EDITERR

av  [Pal

IIIII'

vaLJ

TOOL
HOLDER
WIZARD

164

» Tryck p& knappen MANUELL DRIFT

Tryck pa softkey VERKTYG TABELL

Tryck pa softkey EDITERA

Placera markdren i kolumnen KINEMATIC
Tryck pa softkey VALJ

Tryck pé softkey TOOL HOLDER WIZARD

> Styrsystemet Oppnar tillaggsverktyget

ToolHolderWizard i ett nytt fonster.
Tryck pa ikonen OPPNA FIL

> Styrsystemet Oppnar ett nytt fonster.
Valj den dnskade verktygshallarmallen med hjélp

av forhandsgranskningsbilden
Tryck pa funktionsknappen OK

> Styrsystemet Oppnar den valda

verktygshallarmallen.

Markdren befinner sig det férsta parametrerbara

vardet.

» Justera varden

| omradet Utmatningsfil anges namnet pa den
parametrerade verktygshallaren

Klicka pa funktionsknappen GENERERA FIL

» Reagera pa aterkoppling fradn styrsystemet om

det behovs
Tryck pé ikonen AVSLUTA

> Styrsystemet stanger tillaggsverktyget

Verktyg | Verktygshallarforvaltning
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Parametrera verktygshallarmallar i driftart Programmering
For att parametrera och spara en verktygshallarmall, gor du pa
féljande satt:

» Tryck p& knappen Programmering
> Tryck p& knappen PGM MGT

> Valj sbkvag TNC:\system\Toolkinematics
> Valj verktygshallarmall
>

Styrsystemet Oppnar tillaggsverktyget
ToolHolderWizard med den valda
verktygshallarmallen.

> Markoren befinner sig det forsta parametrerbara
vardet.

» Justera varden

» | omradet Utmatningsfil anges namnet pa den
parametrerade verktygshallaren

» Klicka pa funktionsknappen GENERERA FIL

> Reagera péa aterkoppling fran styrsystemet om
det behodvs

B » Tryck pa ikonen AVSLUTA
> Styrsystemet stanger tillaggsverktyget
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Tilldela parametrerad verktygshallare

For att styrsystemet skall kunna ta hansyn till en parametrerad
verktygshéllare matematiskt, behdver du verktygshallaren tilldelas
till ett verktyg och verktyget behdéver anropas pa nytt.

Parametrerade verktygshallare kan besté av flera
subfiler. Om subfilerna ar ofullstandiga kommer
styrsystemet att visa ett felmeddelande.

Anvand bara fullstandiga parametrerade
verktygshallare!

For att tilldela en parametrerad verktygshallare till ett verktyg gor
du pa foljande satt:

VERKTYG
TABELL

Y

EDITERR

Aav  [Pa

IIIII

vaLJ

END
m]

166

>

v

Driftart: Tryck pa knappen MANUELL DRIFT
Tryck pa softkey VERKTYG TABELL
Tryck pa softkey EDITERA

Placera markoren i kolumnen KINEMATIC for det
Onskade verktyget
Tryck pa softkey VALJ

Styrsystemet Oppnar ett fonster med
parametrerade verktygshallare

Valj den dnskade verktygshallaren med hjalp av
férhandsgranskningsbilden

Tryck pa softkey OK

Styrsystemet hamtar dver den valda
verktygshallarens namn till kolumnen KINEMATIC

Lamna verktygstabellen

Verktyg | Verktygshallarforvaltning

EDITERA VERKTYGSTABELL o EProgrammering
3 FTy EDITER/ TAB. g WS i

.......
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Inriktning | Uppstart, avstangning

5.1 Uppstart, avstangning

Uppstart

AFARA

Varning, fara for anvandaren!

Maskiner och maskinkomponenter skapar alltid mekaniska
risker. Elektriska, magnetiska eller elektromagnetiska falt ar
sarskilt farliga for personer med pacemaker eller implantat. Nar
maskinen ar paslagen borjar faran!

» Beakta och f4lj anvisningarna i maskinhandboken

> Beakta och folj sékerhetsanvisningar och sakerhetssymboler
» Anvanda sdkerhetsutrustning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Uppstart av maskinen och referenspunktssdkningen ar
maskinberoende funktioner.

Starta upp maskinen och styrsystemet pa foljande satt:
> Sla pd matningsspanningen till styrsystem och maskin
> Styrsystemet visar uppstartstatus i féljande dialoger.

> Efter lyckad uppstart visar styrsystemet dialogen
Stromavbrott

» Med knappen CE raderas meddelandet

> Styrsystemet visar dialogen Oversatt
PLC-program, PLC-programmet Oversatts
automatiskt.

> Styrsystemet visar dialogen Styrspanning till
reld saknas

@ > Sla pa styrspanningen
> Styrsystemet genomfor ett sjalvtest.

Om styrsystemet inte konstaterar nagot fel, visa dialogen Passera
referenspunkter.

Nér styrsystemet har konstaterat ett fel kommer ett felmeddelande
att presenteras.
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid uppstart av maskinen forsoker styrsystemet att aterstélla
det tiltade plan som var aktivt vid avstangningen. | vissa lagen ar
detta inte mojligt. Detta galler t.ex. nar du tiltar med axelvinkel
och maskinen ar konfigurerad fér rymdvinkel eller nar du har
andrat kinematiken.

» Aterstall tiltning fore avstangningen om det &r majligt
» Kontrollera tiltningen da tiltstatus aterstalls

Kontrollera axelposition

@ Detta avsnitt galler enbart maskinaxlar med EnDat-
matsystem.

Nar den faktiska axelpositionen efter uppstart inte Gverensstammer
med positionen vid avstangning, visar styrsystemet ett fonster.

» Kontrollrea axelpositionen for den berdrda axeln

» Naér den faktiska axelpositionen dverensstammer med det
presenterade forslaget, bekraftar du med JA

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Avvikelser mellan den faktiska axelpositionen det varde som
styrsystemet forvantar sig (som har sparats vid avstangning)
kan leda till odnskade och ofdrutségbara roérelser i axeln om det
ignoreras. Under referenssdkning av ytterligare axlar och alla
efterfoljande forflyttningar finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera axelpositionen

> Bekréafta enbart axelpositionerna i fdnstret med JA om
axelpositionerna dverensstammer

> Forflytta darefter axeln med forsiktighet trots bekraftelsen
> Kontakta maskintillverkaren vid avvikelser eller tveksamheter
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Passera referenspunkt

Om styrsystemet har genomfort ett godkant sjélvtest efter
uppstarten, visa dialogen Passera referenspunkter.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Uppstart av maskinen och referenspunktssdkningen ar
maskinberoende funktioner.
Om din maskin ar utrustad med absoluta matsystem,
bortfaller referenssokningen.

o Om du bara vill editera eller simulera NC-program
grafiskt, valjer du efter att styrspanningen har slagit
pa att inte referenssoka axlarna och gar till driftart
Programmering eller Programtest.

Utan referenssokta axlar kan utgdngspunkt inte
stéllas in och inte heller &ndra utgdngspunkt via
utgdngspunktstabellen. Styrsystemet meddelar
PASSERA OVER REFERENSPUNKT.

Referenspunkterna kan da passeras vid ett senare
tillfalle. For att gora detta trycker man i driftart MANUELL
DRIFT pa softkey PASSERA REF.PUNKT.

Passera referenspunkterna i féreslagen ordningsfoljd:

» Tryck pa knappen NC-start for varje axel eller

> Styrsystemet ar nu driftklar och befinner sig i
driftart MANUELL DRIFT.

Alternativt passera referenspunkterna i valfri ordningsfoljd:

ol

X+ » Tryck pa den axelriktningsknappen for respektive
axel och hall den intryckt tills referenspunkten har

passerats
> Styrsystemet ar nu driftklar och befinner sig i
driftart MANUELL DRIFT.
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Inriktning | Uppstart, avstangning

Referenspunktssokning vid 3D-vridet koordinatsystem

Om funktionen VRID BEARBETNINGSPLAN var aktiv vid avstangning
av styrsystemet, aktiverar styrsystemet automatiskt det tiltade
bearbetningsplanet. Forflyttningar med axelknapparna sker darmed
i det tiltade bearbetningsplanet.

Innan du passerar referenspunkterna maste du deaktivera
funktionen Tilt the working plane annars avbryter styrsystemet
forloppet med ett varning. Aven axlar som inte &r aktiverade i den
aktuella kinematiken kan referenssokas utan att du deaktiverar Tilt
the working plane exempelvis ett verktygsmagasin.

Ytterligare information: "Aktivering av manuell vridning",
Sida 242

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfér inte ndgon automatisk
kollisionsdvervakning mellan verktyget och arbetsstycket. Vid
felaktiga forpositioneringar eller otillrdckliga avstand mellan
komponenterna finns det kollisionsrisk vid referenssdkning av
axlarna!

» Folj anvisningarna i bildskarmen

> Kor vid behov till en sdker position fore referenssékning av
axlarna.

» Beakta risken for kollisioner

o Om maskinen inte ar utrustad med absoluta matsystem,
maéste rotationsaxlarnas positioner bekraftas. De
positioner som visas i fénstret representerar den
senaste positionen fére avstangningen.
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Avstangning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Avstdngningen ar en maskinberoende funktion.

For att undvika dataforlust vid avstangning maste man ta ner
styrsystemet operativsystem pa ett kontrollerat satt:

» Driftart: Tryck pa knappen MANUELL DRIFT
e » Tryck pa softkey OFF
NING
el » Bekréfta med softkey AVSTANGNING
Ae » Nér styrsystemet presenterar texten Nu kan du

stanga av i ett dverlagrat fonster, far du stanga
av matningsspanningen till styrsystemet

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet maste stangas av pa ett kontrollerat satt for att
kunna avsluta pdgdende processer och spara data. Omedelbar
avstangning av styrsystemet med huvudbrytaren kan oberoende
av styrsystemets status alltid leda till dataforlust!

> Stang alltid ner styrsystemet pa ett kontrollerat satt
» Stang bara av huvudbrytaren efter bildskdrmsmeddelandet
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5.2 Forflyttning av maskinaxlar

Héanvisning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Forflyttning av axlar med hjalp av axelriktningsknapparna
ar en maskinberoende funktion.

Forflytta axlar med axelriktningsknapparna

» Driftart: Tryck pa knappen MANUELL DRIFT

Tryck pa axelriktningsknappen och hall den inne
sa lange axeln skall forflyttas eller

» Kontinuerlig forflyttning av axel: Hall
axelriktningsknappen intryckt och tryck samtidigt
pa knappen NC-start

5 ¥ P
v

=

» Stoppa: Tryck pa knappen NC-stopp

ol

I

Med bada metoderna kan man forflytta flera axlar samtidigt,
styrsystemet visar da banhastigheten. Man kan andra matningen
som axlarna forflyttar sig med via softkey F.

Ytterligare information: "Spindelvarvtal S, Matning F och
Tillaggsfunktion M", Sida 186

Nér ett forflyttningskommando ar aktivt i maskinen, visar
styrsystemet symbolen STIB (styrning i drift).
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Stegvis positionering

Vid stegvis positionering forflyttar styrsystemet en maskinaxel med

ett av dig angivet stegmatt.

"

INKRE- | 4
MENT
PA
SVERTA 4
VARDE
ENT >
g
GVERTR | 4
VHRDE
ENT >
4
VOK
INKRE- 4
MENT
PA

Driftart: Tryck p4 knappen MANUELL DRIFT eller
knappen EL. HANDRATT

Vaxla softkeyrad

Valj stegvis positionering: Softkey STEGMATT pé
TILL

Ange jog-inkrgment f('jr'l._injﬁraxlar och bekréafta
med softkey OVERTA VARDE

Bekrafta med knappen ENT som ett alternativ

Placera markdren med pilknapparna pa
Rotationsaxlar

Ange jog-inkrement féI Rotatior];;axlar och
bekrafta med softkey OVERTA VARDE

Bekrafta med knappen ENT som ett alternativ

Bekrafta med softkey OK
Stegvis positionering ar aktiv:

Sténg av stegvis positionering: Softkey
STEGMATT pa AV

o Né&r du befinner dig i menyn Jog-inkrement kan
du med softkey STANG AV stanga av den stegvisa
positioneringen.
Inmatningsomradet for steglangden ar 0,001 mm till
10 mm.
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Forflytta med elektroniska handrattar

AFARA

Varning, fara for anvandaren!

Genom osékra anslutningskontakter, defekta kablar och felaktig
anvandning resulterar alltid i elektriska risker. Nar maskinen ar
paslagen borjar faran!

> Anlita alltid auktoriserad servicepersonal for att ansluta eller
ta bort utrustning

> Starta endast upp maskinen med ansluten handratt och
sakrade anslutningskontakter

Styrsystemet stdder forflyttning med féljande nya elektroniska
handrattar:

® HR 510: Enklare handratt utan display, datadverforing via kabel
® HR 520: Handratt med display, datadverforing via kabel
® HR 550FS: Handratt med display, datadverfdring via radio

Utover det stdder styrsystemet fortfarande kabelhandrattarna HR
410 (utan display) och HR 420 (med display).

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare kan erbjuda ytterligare funktioner
for handrattarna HR 5xx.

o Nér du vill anvdnda funktionen Handrattsoverlagring
i virtuell verktygsaxel VT rekommenderas handratt HR
BxX.

Ytterligare information: "Virtuell verktygsaxel VT",
Sida 320

De bérbara handrattarna HR 520 och HR 550FS utrustade med
en display pa vilken styrsystemet visar olika slags information.
Darutdver kan du via handratt-softkeys genomfdra viktiga
installningsfunktioner, t.ex. instélining av utgdngspunkt eller ange
och exekvera M-funktioner.

Séa snart du har aktiverat handratten via handratt-
aktiveringsknappen, & mandvrering via mandverpanelen inte langre
mojligt. Styrsystemet indikerar denna status i ett invaxlat fonster i
styrsystemets bildskarm.

Nar flera handrattar ar anslutna till ett och samma styrsystem, ar
handrattsknappen pd mandverpanelen inte tillganglig. Du aktiverar
och deaktiverar handratten via handrattsknappen pa handratten.
Den aktiva handratten maste deaktiveras innan en annan handratt
kan valjas.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.
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Knappen NODSTOPP
Handratt-display for statuspresentation och for val av funktioner
Softkeys

Axelknappar, kan bytas av maskintillverkaren fér att motsvara
axelkonfigurationen

Sakerhetsbrytare

A WON =

Pilknappar for definition av handrattsuppldsning
Handratt-aktiveringsknapp

Riktningsknappar, i vilken styrsystemet skall forflytta den valda
axeln

0 N O O

9 Snabbtransportéverlagring for axelriktningsknapparna

10 Spindelstart (maskinberoende funktion, knapp utbytbar av
maskintillverkare)

11 Knappen Generera NC-block (maskinberoende funktion, knapp
kan kan bytas av maskintillverkaren)

12 Spindelstopp (maskinberoende funktion, knapp utbytbar av
maskintillverkare)

13 Knappen CTRL for specialfunktioner (maskinberoende funktion,
knapp utbytbar av maskintillverkare)

14 Knappen NC-start (maskinberoende funktion, knapp utbytbar av
maskintillverkare)

15 Knappen NC-stopp (maskinberoende funktion, knapp utbytbar
av maskintillverkare)

16 Handratt
17 Spindelvarvtals-potentiometer
18 Matningspotentiometer

19 Kabelanslutning, faller bort med den tradlésa handratten HR
550FS

Inriktning | Forflyttning av maskinaxlar

17

w

o oOh

14
15

16

18
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Inriktning | Forflyttning av maskinaxlar

Handratt-display

1 Endast vid radiohandratt HR 550FS: Visar om handratten 1—
befinner sig i dockningsstationen eller om radiotverfdring ar 3—
aktiv 4—

2 Endast vid radiohandratt HR 550FS: Visning av
mottagningsstyrka, sex staplar = maximal mottagning

3 Endast vid radiohandratt HR 550FS: Batteriets laddningsniva ,
sex staplar = maximal laddning. Nar den laddas ror sig ett falt 14—
frdn vanster till hoger

AR: Typ av positionspresentation

Y+129.9788: Den valda axelns position

*. STIB (Styrning i drift); Programkaérning startas eller axel ror sig
SO: Aktuellt spindelvarvtal

FO: Aktuell matning, med vilken den valda axeln for tillfallet
forflyttar sig

9 E: Felmeddelande finns vantande

Nar ett felmeddelande visas i styrsystemet, visar
handrattsdisplayen under 3 sekunder meddelandet ERROR.
Dérefter ser du indikeringen E, s& ldnge som felet kvarstar i
styrsystemet.

10 3D: Funktionen tilta bearbetningsplanet ar aktiv

11 2D: Funktionen grundvridning ar aktiv

00 N O 1~

12 RES 5.0: Aktiv handrattsupplésning. Stracka, som den valda
axeln forflyttar sig vid ett handrattsvarv

13 STEP ON eller OFF: Stegvis positionering aktiv eller inaktiv.
Vid aktiv funktion visar styrsystemet dessutom det aktiva
forflyttningssteget

14 Softkeyrad: Val av olika funktioner, beskrivning i foljande avsnitt
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Inriktning | Forflyttning av maskinaxlar

Speciella funktioner for radiohandratten HR 550FS

AFARA

Varning, fara for anvandaren!

Anvandning av radiohandrattar ar pa grund av batteridrift

och av andra radioenheter ar mer mottagliga for stérningar

an en kabelanslutning. Ett dsidoséattande av villkoren och
instruktionerna for saker drift leder exempelvis under underhall
eller installning till att anvandarens sakerhet dventyras!

> Kontrollera handrattens radioanslutning s& att den inte finns
Overlappningar frdn andra radioenheter

» Stang av handratten och handrattshallaren efter som mest
120 timmars drift for att styrsystemet skall kunna genomfora
ett funktionstest vid nasta uppstart

» Vid flera radiohandrattar i en och samma verkstad méaste en
entydig tilldelning mellan handrattshéllare och tillhérande
handrattar sakerstallas (t.ex. fargetiketter)

» Vid flera radiohandrattar i en och samma verkstad maste en
entydig tilldelning mellan maskiner och tillhdrande handrattar
sakerstéllas (t.ex. funktionstest)

Den tradldsa handratten HR 550FS ar utrustad med
uppladdningsbart batteri. Batteriet laddas sa snart handratten har
lagts i handrattshallaren.

HR 550FS kan anvandas upp till 8 timmar innan batteriet maste
laddas igen. Nar handratten ar helt urladdad, tar det ca. 3 timmar
innan den har blivit helt laddad igen via handrattshallaren. Nar

du inte anvander HR 550FS, satt alltid tillbaka den i hallaren for
handratten Darigenom sakerstéller du att, genom kontaktraden pa
baksidan av den tradlésa handratten, en konstant insatsberedskap
av handrattsbatteriet genom en laddningsreglering och en direkt
kontaktanslutning for Nodstoppskretsen garanteras.

Sa fort handratten ligger i handrattshallaren, slar den internt om

till kabeldrift. Du kan anvanda handratten dven om den ar helt
urladdad. Funktionaliteten ar identiskt med tradlds drift.

0 Rengor kontakterna 1 regelbundet pa handrattshallaren
och handratten for att sékerstélla dess funktion.

Rackvidden for dverféringsomradet ar generdst dimensionerad.
Skulle det forekomma att du kommer till gransen for rackvidden
exempelvis vid mycket stora maskiner, kommer HR 550FS att varna
med ett tydligt méarkbart vibrationsalarm. | sddant fall maste du
minska avstandet till handrattshallaren, i vilken mottagaren sitter
integrerad.
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HANVISNING

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Radiohandratten utldser en nodstoppsreaktion vid avbrott i
radiodverféringen, fullstdndigt urladdade batterier eller defekter.
Nodstoppsreaktioner under bearbetningen kan resultera i skador
pa verktyg eller arbetsstycke!

> Satt tillbaka handratten i handrattshallaren nér den inte
anvands

» Minimera avstandet mellan handratten och handrattshallaren
(beakta vibrationslarm)

> Testa handratten fore bearbetningen

Nar styrsystemet har utlost ett nddstopp maste du aktivera
handratten pa nytt. Gor da péa foljande satt:

» Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
» Maskin-installningar valjs
Ui » Tryck pa softkey FUNKHANDRATT INSTALLN.

HANDRATT
INSTALLN. » Aktivera den tradldsa handratten igen med

funktionsknapp Starta handratt
» Spara konfigurationen och ldmna
konfigurationsmenyn: Tryck p& SLUT

For drifttagning och konfiguration av handratten finns i driftart MOD
en funktion till férfogande.

Ytterligare information: "Radiohandratt HR 550 FS konfigurera®,
Sida 435
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Val av axeln som skall forflyttas

Huvudaxlarna X, Y och Z samt tre ytterligare, av maskintillverkaren
definierade axlar, kan aktiveras direkt via axelknapparna. Aven de
virtuella axlarna VT kan maskintillverkaren lagga direkt pa en av
de fria axelknapparna. Om den virtuella axeln VT inte ligger pa en
axelknapp, gor du pé foljande satt:

» Tryck pa handratt-softkey F1 (AX)

> Styrsystemet visar alla aktiva axlar i handrattsdisplayen. Den for
tillfallet aktiva axeln blinkar.

» Vélj dnskad axel med handratt-softkey F1 (->) eller F2 (<-) och
bekrafta med handratt-softkey F3 (OK)

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan aven konfigurerar svarvspindeln i
svarvdrift (Option #50) som valbar axel.

Du kan valja om bara positionspresentationen eller
positionspresentationen med offsetvarden fran de globala
programinstallningarna skall visas:

® Visning Pos vid F4: Endast positionspresentation

® Visning P/0 vid F4: Positionspresentation med offsetvarden

Stalla in handrattsuppldsning

Handrattsuppldsningen bestdmmer hur lang stracka en axel skall
forflytta sig per handrattsvarv. De definierbara uppldsningarna ar
fast instéllda och direkt valbara via handrattspilknapparna (endast
nar stegvis positionering inte ar aktiv).

Uppldésning som kan stéllas in:
0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1 [mm/varv eller
grad/varv]

Uppldsning som kan stéllas in:
0.00005/0.001/0.002/0.004/0.01/0.02/0.03 [in/varv eller grad/varv]

Inriktning | Forflyttning av maskinaxlar
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Forflytta axlar

» Aktivera handratt: Tryck pad handrattsknappen pa
HR Bxx:

> Nu kan du bara betjdna styrsystemet via
HR 5xx. Styrsystemet visar ett féonster med
informationstext i bildskédrmen.

» Valj i forekommande fall den 6nskade driftarten
via softkey OPM

» Hall i forekommande fall sékerhetsbrytaren
intryckt

» Valj den axel pa handratten som du vill forflytta.
Valj i forekommande fall tillaggsaxlar via softkeys

> Forflytta aktiv axel i + riktningen eller

Forflytta aktiv axel i - riktningen

v

» Deaktivera handratt: Tryck pa handrattsknappen
pa HR bxx

> Nu kan styrsystemet ater betjanas via
mandverpanelen.
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Potentiometerinstallningar

AFARA

Varning, fara fér anvandaren!

Aktivering av handratten aktiverar inte automatiskt
handrattspotentiometrarna, dven fortsatt ar potentiometrarna

pa styrsystemets mandverpanel aktiva. Efter en NC-

start pa handratten pabdrjar styrsystemet omedelbart
exekveringen eller axelpositioneringen, trots att du har stéllt in
handrattspotentiometern pd 0 %. Om det befinner sig personer i
bearbetningsutrymmet ar detta férenat med livsfara!l

> Stéll in potentiometern pad maskinens mandverpanel pa 0 %
innan handratten anvands

> Aktivera alltid handrattspotentiometern ocksé vid anvandning
av handratten

Né&r du har aktiverat handratten, ar fortfarande potentiometern pa
maskinknappsatsen aktiv. Om du vill anvanda potentiometern pa
handratten, gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen CTRL och knappen Handratt pa HR 5xx
samtidigt

> | handrattsdisplayen visar styrsystemet en softkeymeny for
selektering av potentiometer.

> Tryck pa softkey HW, for att aktivera handrattspotentiometern

Né&r du har aktiverat handrattspotentiometern, méste du fore
deaktiveringen av handratten ater aktivera maskinknappsatsens
potentiometer. Gor pa féljande satt:

» Tryck pa knappen CTRL och knappen Handratt pa HR 5xx
samtidigt

> | handrattsdisplayen visar styrsystemet en softkeymeny for
selektering av potentiometer.

» Tryck pa softkey KBD, for att aktivera potentiometern pa
maskinens knappsats

Nar handratten ar deaktiverad men handrattspotentiometrarna

fortfarande ar aktiva, kommer styrsystemet att presentera en

varning,
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Stegvis positionering

Vid stegvis positionering forflyttar styrsystemet den momentant
aktiva handrattsaxeln med ett av dig angivet stegmatt:

>
>
>

Tryck pa handratt-softkey F2 (STEP)
Aktivera stegvis positionering: Tryck pa handratt-softkey 3 (ON)

Valj dnskat stegmatt genom att trycka pa knapparna F1 eller F2.

Minsta mojliga stegmatt ar 0.0001 mm (0.00001 in). Storsta
mojliga stegmatt ar 10 mm (0.3937 in).

> Bekrafta valt stegmatt med softkey 4 (OK)
» Forflytta den aktiva handrattsaxeln i dnskad riktning med

handrattsknapparna + eller -

o Om du haller knappen F1 eller F2 dkar styrsystemet

raknesteget med faktor tio vid varje vaxling av tiopotens.

Genom att dessutom trycka pa knappen CTRL okar
raknesteget vid varje tryckning pa F1 eller F2 med faktor
100.

Ange tillaggsfunktioner M

>
>
>

>

Tryck pa& handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F1 (M)

Valj dnskat M-funktionsnummer genom att trycka pa knappen
F1 eller F2

Exekvera tillaggsfunktion M med knappen NC-start

Ange spindelvarvtal S

v

>
>
>

Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)

Tryck pa& handratt-softkey F2 (S)

Valj onskat varvtal genom att trycka pa knapparna F1 eller F2
Aktivera nytt varvtal S med knappen NC-start

o Om du haller knappen F1 eller F2 6kar styrsystemet

raknesteget med faktor tio vid varje véxling av tiopotens.

Genom att dessutom trycka pa knappen CTRL 6kar
raknesteget vid varje tryckning pa F1 eller F2 med faktor
100.

Ange matning F

v

4
>
>

Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)

Tryck pa handratt-softkey F3 (F)

Valj onskad matning genom att trycka pa knapparna F1 eller F2
Bekrafta ny matning F med handratt-softkey F3 (OK)

o Om du haller knappen F1 eller F2 6kar styrsystemet

raknesteget med faktor tio vid varje vaxling av tiopotens.

Genom att dessutom trycka pa knappen CTRL okar
raknesteget vid varje tryckning pa F1 eller F2 med faktor
100.
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Installning av utgangspunkt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan sparra installning av en
utgdngspunkt i individuella axlar.

» Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)

» Tryck pd handratt-softkey F4 (PRS)

» Vilj i forekommande fall axeln som utgangspunkten skall stallas
ini

» Nollstall axeln med handratt-softkey F3 (OK) eller stall in dnskat
varde med handratt-softkeys F1 och F2 och bekrafta sedan

med handratt-softkey F3 (OK). Genom att dessutom trycka pa
knappen CTRL dkas raknesteget med 10.

Vaxla driftart
Via handratt-softkey F4 (OPM) kan du véaxla driftart frdn handratten
nar styrsystemets aktuella status tillater en vaxling.
» Tryck p& handratt-softkey F4 (OPM)
» Valj onskad driftart via handratt-softkeys
= MAN: MANUELL DRIFT
MDI: MANUELL POSITIONERING

SGL: PROGRAM ENKELBLOCK
RUN: PROGRAM BLOCKFOLJD

Generering av komplett férflyttningsblock

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare kan koppla handrattsknappen
Generera NC-block till en godtycklig funktion.

» Valj driftart MANUELL POSITIONERING

» Valj i forekommande fall ett NC-block med pilknapparna pa
styrsystemets knappsats som det nya forflyttningsblocket skall
infogas efter

» Aktivera handratt

» Tryck pa handrattsknapp Generera NC-block

> Styrsystemet infogar ett komplett forflyttningsblock som
innehéller alla axelpositioner som har selekterats via MOD-
funktionen.

Inriktning | Forflyttning av maskinaxlar
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Inriktning | Forflyttning av maskinaxlar

Funktioner i Programkorningsdriftarterna

| programkoérningsdriftarterna kan du utfora foljande funktioner:
m Knapp NC-start (Handrattsknapp NC-start)

® Knapp NC-stopp (Handrattsknapp NC-stopp)

B Nar NC-Stopp har tryckts in: Internt stopp (handratt-softkeys
MOP och sedan Stopp)

®  Nar NC-Stopp har trycks in: Manuell forflyttning av axlar
(handratt-softkeys MOP och sedan MAN)

» Aterkérning till konturen, efter att axlarna har forflyttats manuellt
under ett programavbrott (handratt-softkeys MOP och sedan
REPO). Mandvreringen sker via handratt-softkeys, pa samma satt
som via bildskdrm-softkeys.

Ytterligare information: "Aterkorning till konturen”, Sida 299

m  Aktivering och deaktivering av funktionen tilta
bearbetningsplanet (handratt-softkeys MOP och sedan 3D)
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Inriktning | Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M

5.3 Spindelvarvtal S, Matning F och
Tillaggsfunktion M

Anvandningsomrade

| driftarterna MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT anger man
spindelvarvtal S, matning F och tillaggsfunktion M via softkeys.

Ytterligare information: "Inmatning av tillaggsfunktioner M och
STOP ", Sida 313

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren bestammer vilka tillaggsfunktioner
som skall vara tillgdngliga i maskinen och vilka som skall
vara tillatna i driftart MANUELL DRIFT.

Ange varde

Spindelvarvtal S, tillaggsfunktion M
Du anger spindelvarvtalet pa foljande satt:
> Tryck pa softkey S

S
> | ett fOnster visar styrsystemet dialogen
SPINDELVARVTAL S =.
m » 1000 (spindelvarvtal) anges

» Godkdnn med knappen NC-start

Spindelrotationen med det angivna varvtalet S startas med en
tillaggsfunktion M. Man anger en tillaggsfunktion M pd samma sétt.
Styrsystemet visar det aktuella spindelvarvtalet i

statuspresentationen. Vid ett varvtal < 1000 visar styrsystemet de
angivna decimalerna.
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Inriktning | Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M

Matning F
Du anger matningen pa foljande satt:
» Tryck pa softkey F

F

Styrsystemet visar ett nytt fonster

>
» Ange matning
> Bekrafta med knappen ENT

For matningen F galler:

B Om man anger F=0 sa verkar den matning som
maskintillverkaren har definierat som minimal matning

m  Nar den angivna matningen 6verskrider det maximala varde
som maskintillverkaren har definierat, verkar det varde som har
definierats av maskintillverkaren

m F kvarstar dven efter ett stromavbrott
®  Styrsystemet visar banhastigheten

= Vid aktiv 3D ROT visas banhastigheten nér flera axlar
forflyttas

® Vid inaktiv 3D ROT forblir matningspresentationen tom nér
flera axlar forflyttas samtidigt

Styrsystemet visar den aktuella matningshastigheten i
statuspresentationen.

® Vid en matningshastighet < 10 visar styrsystemet aven en
decimal.

® Vid en matning < 1 visar styrsystemet tva decimaler.

Andra spindelvarvtal och matning

Med potentiometrarna for spindelvarvtal S och matning F kan det
installda vardet andras frdn 0 % till 150 %.

Matningspotentiometern reducerar bara den programmerade
matningshastigheten, inte den av styrsystemet berdknade
matningshastigheten.

@ Override for spindelvarvtal fungerar bara i maskiner med
steglds spindeldrift.
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Inriktning | Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M

Matningsbegransning F MAX

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Matningsbegransningen ar maskinberoende.

Med hjalp av softkey F MAX kan du reducera matningshastigheten
for alla driftarter. Reduceringen galler for alla snabbtransport- och
matningsforflyttningar. Det av dig angivna vérdet ar inte kvarstar
efter en avstangning eller uppstart av maskinen.

Softkey F MAX finns i féljande driftarter:
= PROGRAM ENKELBLOCK

= PROGRAM BLOCKFOLJD

= MANUELL POSITIONERING

Tillvagagangssatt
Gor pé foljande satt for att aktivera matningsbegransningen F MAX:

» Driftart: Tryck pa knappen
MANUELL POSITIONERING

> Tryck pa softkey F MAX

F MAX

» Ange Onskad maximala matningshastighet
> Tryck pa softkey OK

oK
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Inriktning | Ut6kat sakerhetskoncept som option (Funktionell sakerhet FS)

5.4 Utokat sakerhetskoncept som option
(Funktionell sakerhet FS)

Allmant

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren anpassar HEIDENHAIN-
sakerhetskoncept till din maskin.

Varje anvandare av en verktygsmaskin ar utsatt for fara.
Skyddsutrustning kan férhindra tillgang till riskomraden, & andra
sidan maste operatoren ibland dven kunna jobba i maskinen utan
skyddsutrustning (t.ex. med 6ppen skyddsdorr). For att minimera
denna fara, har olika riktlinjer och féreskrifter arbetats fram under
de senaste éaren.

Det integrerade sakerhetskonceptet fran HEIDENHAIN motsvarar
Performance-Level d enligt EN 13849-1 och SIL 2 enligt

IEC 61508. De sékerhetsrelaterade driftarterna motsvarar EN 12417
och sékerstaller ett lAngtgdende personskydd.

Grunden for HEIDENHAIN-s&kerhetskoncept ar den tvakanaliga
processorstrukturen, vilken bestar av huvuddatorn MC (main
computing unit) och en eller flera servoreglermoduler CC

(control computing unit). Alla dvervakningsmekanismer ar
redundant uppbyggda i styrsystemen. Sakerhetsrelaterade
systemdata verifieras genom dmsesidig cyklisk datajamforelse.
Sakerhetsrelaterade fel medfor alltid ett sakert stopp av alla drifter
med definierade stoppreaktioner.

Via sakerhetsspecifika in- och utgangar (tvakanaligt utférande),
som paverkas av processen i alla driftarter, aktiverar styrsystemet
bestamda sakerhetsfunktioner och uppnar sakra drifttillstand.

| detta kapitel finner du forklaringar till funktionerna, vilka finns
tillgéngliga i ett styrsystem med Funktionell Sékerhet.
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Inriktning | Utokat sakerhetskoncept som option (Funktionell sakerhet FS)

Forklaringar av begrepp
Sakerhetsspecifika driftarter

Beteckning Kort beskrivning

SOM_1 Safe operating mode 1: automatikdrift,
produktionsdrift

SOM_2 Safe operating mode 2: installningsdrift

SOM_3 Safe operating mode 3: manuellt handha-

vande, enbart for kvalificerade anvandare

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

Sakerhetsfunktioner

Beteckning Kort beskrivning

SS0, SS1, SS1F, Safe stop: Sékert stopp av driften pa olika
SS2 satt.

STO Safe torque off: energiférsorjning till motorn

ar avbruten. Erbjuder skydd mot ovantad
start av drift

SOS Safe operating Stop: sékrare driftstopp.
Erbjuder skydd mot ovantad start av drift

SLS Safety-limited-speed: sakerhetsbegrén-
sad hastighet. Forhindrar att exekveringen
overskrider angivet hastighetsgransvarde
vid dppen skyddsdorr.
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Inriktning | Utokat sakerhetskoncept som option (Funktionell sakerhet FS)

Utokad statuspresentation

| ett styrsystem med Funktionell Sédkerhet FS innehaller den
allmanna statusvisningen ytterligare information med héansyn till
den aktuella statusen for sékerhetsfunktionerna. Denna information
styrsystemet i form av drifttillstdnd for statusvisningen T, S och F.

Statuspre- Kort beskrivning

sentation

STO Energiférsorjningen till spindeln eller till en
matningsdrift har avbrutits

SLS Safety limited speed: En saker reducerad hastig-
het ar aktiv

SOS Safe operating Stop: Sékert driftstopp ar aktiv

STO Safe torque off: Energiforsorjning till motorn ar
bruten

Styrsystemet visar status for axlarna med en ikon:

lkon Kort beskrivning
W, Axeln ar testad eller inte testad.
& Axeln ar inte testad men behdver testas fora att

sakerstalla en saker drift.
Ytterligare information: "Kontrollera axelpositio-
ner', Sida 192

E Axeln Overvakas inte av den funktionella sékerhe-
ten eller ar inte konfigurerad som séaker.

Den aktiva sakerhetsspecifika driftarten visar styrsystemet med en
ikon i huvudraden, till hoger bredvid texten for driftarten:

lkon Sakerhetsspecifik driftart
SOM Driftart SOM_1 aktiv

iR

SOM Driftart SOM_2 aktiv

2%

SOM Driftart SOM_3 aktiv

3%

SOM Driftart SOM_4 aktiv

4™

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018

191




Inriktning | Ut6kat sakerhetskoncept som option (Funktionell sakerhet FS)

Kontrollera axelpositioner

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktion méaste anpassas av din maskintillverkare.

Efter igdngkdrning kontrollerar styrsystemet om positionen for

en axel stammer dverens med positionen den hade direkt efter
avstangningen. Néar en avvikelse intraffar eller FS detekterar en
andring, indikeras denna axel i positionspresentationen. Dessutom
visas en rod varningstriangel i statuspresentationen. Axlar som ar
markerade, kan inte langre forflyttas med dppen dorr. | sddana fall
maste den aktuella axeln koras till en testposition.

Gor da pé foljande satt:

Vélj driftart MANUELL DRIFT

Tryck pa softkey KOR TILL TESTPOSITIONER
Styrsystemet visar axlar som inte har testats.

Tryck p4 softkey VALJ AXEL

Valj i forekommande fall den 6nskade axeln med softkey
Alternativt tryck pa softkey POS. LOGIK

Tryck pé knappen NC-Start

Axeln kors till testposition.

Ett meddelande visas efter att testpositionen har uppnatts.

Sakerhetsbrytarknappen skall tryckas in pad maskinens
manoverpanel

vVVV VvV vV VvV VVYYyYy

v

Styrsystemet visar axeln som testad.

» Upprepa det ovan beskrivna férloppet for alla axlar som du vill
kora till testpositionen

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr inte nagon automatisk
kollisionsdvervakning mellan verktyget och arbetsstycket. Vid
felaktiga forpositioneringar eller otillrackliga avstand mellan
komponenterna finns det kollisionsrisk vid forflyttningarna till
testpositionerna!

> Kor vid behov till en séker position fore forflyttningarna till
testpositionerna

» Beakta risken for kollisioner

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Var testpositionen befinner sig, faststaller
maskintillverkaren.
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Inriktning | Utokat sakerhetskoncept som option (Funktionell sakerhet FS)

Aktivera matningsbegransning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktion méaste anpassas av din maskintillverkare.

Med hjélp av denna funktion kan du foérhindra att SS1-
reaktionen (sdkert stopp av drifterna) skall utlésas vid éppning av
skyddsdorren.

Efter tryckning pa softkey F BEGRANSAD begrénsar styrsystemet
axlarnas hastigheter och spindelns eller spindlarnas varvtal till
de varden som maskintillverkaren har bestamt. Avgdérande for
begrdansningen ar den med hjalp av nyckelbrytaren valda sakra
driftarten SOM_x. Vid aktiv SOM_1 stoppas axlar och spindlar
eftersom det i SOM_1 ar det enda fall som skyddsdoérrarna far

Oppnas.
» Valj driftart MANUELL DRIFT
@ > Vaxla softkeyrad
F > Sla till eller frdn matningsbegransningen
i
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Inriktning | Utgangspunktsférvaltning

5.5 Utgangspunktsférvaltning

Hanvisning

@MANLIELL DRIFT
2 WAMUELL DRIFT

Doc

o Anvand ovillkorligen utgdngspunktstabellen i foljande ;
fall: mz--
® Nar maskinen ar forsedd med rotationsaxlar
(rundbord eller vridbart spindelhuvud) och man
arbetar med funktionen VRID BEARBETNINGSPLAN

= Nar din maskin ar utrustad med ett system for
vaxling av spindelhuvud

® Nar du tidigare har arbetat med nollpunktstabeller
som har utgéatt frdn REF i dldre styrsystem

®  Nar du vill bearbeta flera likadana arbetsstycken som
ligger uppspanda olika snett

‘NEE

+71.157

-5.000
iz B

nnnnnnnnnnn

100% S-OVR

100% F-OVR St
ol |

o EJProgrammering
: i
o ore
-

LIMIT 1 T
M
+0.000 o o

+0.003

Utgéngspunktstabellen far innehélla ett godtyckligt antal

rader (utgdngspunkter). For att optimera filstorleken och
databehandlingshastigheten, bdér man bara anvanda sd manga rader
som kravs for sin nollpunkts-administration.

Av sakerhetsskal kan man bara infoga nya rader i slutet pa
utgangspunktstabellen.

Palettutgangspunkt och utgangspunkt

Nar du arbetar med paletter maste du beakta att de utgangspunkter
som finns sparade i utgdngspunktstabellen i sin tur utgéar frdn en
aktiverad palettutgdngspunkt.

Ytterligare information: "Paletter”, Sida 371
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Inriktning | Utgangspunktsférvaltning

Spara utgangspunkter i tabellen

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Maskintillverkaren kan sparra installning av en
utgdngspunkt i individuella axlar.

Maskintillverkaren kan definiera en annan sdkvag till
utgdngspunktstabellen.

Utgangspunktstabellen har namnet PRESET.PR och finns
standardmassigt sparad i katalogen TNC:\table\.

PRESET.PR &r i driftart MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT kan
endast editeras, nar du har tryckt pa softkey UTGNGSPKT. ANDRA.
Du kan 6ppna utgédngspunktstabellen PRESET.PR i driftart
Programmering men inte editera den.

Man har flera mojligheter att spara utgdngspunkter och
grundvridningar i utgadngspunktstabellen:

B Manuellt inmatning

B Med hjélp av avkannarcyklerna i driftart MANUELL DRIFT och
EL. HANDRATT

® Via avkannarcyklerna 400 till 402 och 410 till 419 Automatikdrift
Ytterligare information: Bruksanvisning Cykelprogrammering

o Anvandningsrad:

m | 3D-ROT-menyn kan du stalla in att grundvridningen
aven ar verksam i driftart Manuell drift.
Ytterligare information: "Aktivering av manuell
vridning", Sida 242

m  Under instéliningen av utgdngspunkten maste
rotationsaxlarnas positioner dverensstamma med
tiltsituationen.

m Styrsystemets beteende vid instélining av
utgdngspunkten beror pé instéliningen i den valfria
maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601).
Ytterligare information: 'Inledning", Sida 205

= PLANE RESET aterstéller inte en aktiv 3D-ROT.

® | rad O lagrar styrsystemet alltid den utgadngspunkt
som du senast stallde in manuellt via axelknapparna
eller softkey. Nar den manuellt instéallda
utgdngspunkten ar aktiv, visar styrsystemet texten
PR MAN(0) i statuspresentationen.
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Kopiera utgangspunktstabell

Kopiering av utgangspunktstabellen till en annan katalog (for
datasakring) ar tilldtet. Skrivskyddade rader ar skrivskyddade aven i
den kopierade tabellen.

Forandra inte den kopierade tabellens antal rader! Om du vill
aktivera tabellen pa nytt kan detta leda till problem.

For att aktivera en utgdngspunktstabell som har kopierats till en
annan katalog, behdver du kopiera tillbaka den.

Nar du véljer en ny utgadngspunktstabell, behéver du ockséa aktivera
utgangspunkten igen.

Spara utgangspunkter manuellt i utgangspunktstabellen

Gor pa foljande satt for att manuellt kunna spara utgdngspunkter i
utgdngspunktstabellen:

» Valj driftart MANUELL DRIFT

X+ > Forflytta verktyget forsiktigt tills det berér
arbetsstycket (tangerar) eller positionera en
matklocka pa lampligt satt

LINEIRENE

UTGNGSPKT . > Trka pé SOﬁkey UTGNGSPKT. ADMINISTR.

ADMINISTR.

> Styrsystemet Oppnar utgangspunktstabellen
och placerar markéren pa den aktiva
utgadngspunktens rad.

> Tryck pa softkey UTGNGSPKT. ANDRA

ANDRA
>

Styrsystemet visar de inmatningsmojligheter
som finns tillgangliga i softkeyraden.

Valj den rad i utgdngspunktstabellen
som du vill andra (radnumret motsvarar

H
v

utgdngspunktsnumret)
» Valj i forekommande fall kolumnen som du vill
andra i utgadngspunktstabellen
UTENESPKT . » Valj via softkeys en av de tillgangliga
i inmatningsmojligheterna

Inriktning | Utgangspunktsférvaltning
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Inriktning | Utgangspunktsférvaltning

Inmatningsmaojligheter

Softkey

_+_

Funktion

Overfor verktygets drposition (matklockans)
direkt som ny utgdngspunkt: Funktionen lagrar
endast utgangspunkten i den axel som markéren
for tillfallet befinner sig i.

UTGNGSPKT .
NY
INMATNING

Tilldela verktygets arposition (matklockans) ett
valfritt varde: Funktionen lagrar endast utgangs-
punkten i den axel som markoren for tillfallet
befinner sig i. Ange 6nskat varde i det invaxlade
fonstret

UTENGSPKT .
KORRI-
GERA

Forskjut en i tabellen redan lagrad utgangspunkt
inkrementalt: Funktionen lagrar endast utgangs-
punkten i den axel som markoren for tillfallet
befinner sig i. Ange 6nskat korrigeringsvarde
med korrekt fortecken i det invaxlade fonstret.
Vid aktiv tum-visning: Ange vardet i tum, styrsy-
stemet raknar internt om det inmatade vardet till
mm

EDITERRA
AKTUELLT
FALT

Ange ny utgadngspunkt direkt utan att inklu-
dera kinematiken (axelspecifik). Anvand bara
denna funktion om din maskin ar férsedd med
ett rundbord och du vill placera utgdngspunkten
i rundbordets centrum genom direkt inmatning
av 0. Funktionen lagrar endast vardet i den axel
som markoren for tillfallet befinner sig i. Ange
Onskat varde i det invaxlade fonstret. Vid aktiv
tum-visning: Ange vardet i tum, styrsystemet
raknar internt om det inmatade véardet till mm

[TRANSFORM .

OFFSET

Vélj visning GRUNDTRANSFORM./OFFSET. |
standardpresentationen GRUNDTRANSFORM.
visas kolumnerna X, Y och Z. Beroende pa
maskin visas dessutom kolumnerna SPA, SPB
och SPC. Har lagrar styrsystemet grundvridning-
en (vid verktygsaxel Z anvander styrsystemet
kolumnen SPC). | presentationen OFFSET visas
offsetvardena till utgdngspunkten.

SPARA
AKTIV
UTGNGSPKT .

Skriv den for tillfallet aktiva utgdngspunkten till
en valbar tabellrad: Funktionen lagrar utgangs-
punkten i alla axlar och aktiverar sedan tabell-
raden automatiskt. Vid aktiv tum-visning: Ange
vardet i tum, styrsystemet raknar internt om det
inmatade vardet till mm
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Editera utgangspunktstabell

Softkey Editeringsfunktioner vid presentationssatt
tabell
BoRIAN G4 till tabellens borjan
stut Ga till tabellens slut
) Ga till foregaende sida i tabellen
ston G4 till nasta sida i tabellen
il Valj funktioner for utgdngspunktsinmatning
ANDRA

Visa urval bastransformation eller axeloffset

UTENGSPKT - Aktivera utgadngspunkten i for tillféllet valda raden
AKTI- . o
B i utgangspunktstabellen
LAsG TILL Lagg till flera rader i slutet av tabellen
N RADER
VID SLUT
KoPIERA Kopiera markerat falt
FALT
THFosA Infoga kopierat falt
FALT
ATER- Aterstall den rad som &r vald for tillfallet: Styrsy-
STALL . . .
RAD stemet skriver in - i alla rader
— Infoga enskild rad i tabellens slut
RAD
T Radera enstaka rad i tabellens slut
RAD
198

Inriktning | Utgangspunktsférvaltning
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Skydda utgangspunkter sa att de inte kan skrivas over

Du kan skydda valfria rader i utgdngspunktstabellen sa att de inte
kan skrivas 6ver med hjalp av kolumnen LOCKED. De skrivskyddade
raderna markeras med en annan farg i utgdngspunktstabellen.

Om du vill skriva dver en skrivskyddad rad med en manuell

avkannarcykel, maste du bekrafta med OK och ange ett I6senord
(vid skydd med ett l6senord).

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

De rader som har sparrats med hjalp av funktionen

SPARRA / LAS UPP LOSENORD kan bara lasas upp med det valda
I6senordet. Ett I6senord som gloms bort kan inte aterstallas.

De sparrade raderna forblir da permanent sparrade. Darfor ar
utgangspunktstabellen inte langre obegransat anvandbar.

> Anvand i forsta hand alternativet med hjalp av funktionen
SPARRA / LAS UPP

» Notera l6senord

Gor pa foljande satt for att skydda en utgangspunkt sa att den inte
kan skrivas Over:

» Tryck pa softkey UTGNGSPKT. ANDRA
» Vilj kolumn LOCKED
» Tryck pa softkey EDITERA AKTUELLT FALT

AKTUELLT
FaLT

Skydda utgangspunkt utan l6senord:

e » Tryck pa softkey SPARRA / LAS UPP

£As e > Styrsystemet skriver in ett L i kolumnen
LOCKED.

Skydda utgangspunkt med ett I6senord:

=rawen - » Tryck pa softkey SPARRA / LAS UPP LOSENORD

» Ange losenord i det invéxlade fonstret

» Godkann med softkey OK eller med knappen
ENT:

> Styrsystemet skriver in ### i kolumnen LOCKED.

OK
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Upphav skrivskyddet
Gor pa foljande satt for att ater kunna redigera en rad som du har
skrivskyddat:
P—— » Tryck pa softkey UTGNGSPKT. ANDRA
ANDRA
» Valj kolumn LOCKED
EpITERR » Tryck p& softkey EDITERA AKTUELLT FALT

AKTUELLT
FALT

Utgangspunkt skyddad utan I6senord:

[ES— » Tryck pa softkey SPARRA / LAS UPP
Lhs o > Styrsystemet upphéaver skrivskyddet.

Utgangspunkt skyddad med ett |dsenord:

s - » Tryck pa softkey SPARRA / LAS UPP LOSENORD
Eiﬁjgéqnﬁ

» Ange lésenord i det invaxlade fonstret

» Godkdnn med softkey OK eller med knappen
ENT

> Styrsystemet upphéaver skrivskyddet.

oK
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Aktivera utgangspunkt
Aktivera utgangspunkt i driftart MANUELL DRIFT

HANVISNING

Varning, risk for betydande materiella skador!

Icke definierade falt i utgdngspunktstabellen ger ett annat
beteende an de falt som har definierats med vardet 0: Falt
definierade med O skriver vid aktiveringen dver det tidigare
vardet, vid icke definierade falt behalls det tidigare vardet.

» Kontrollera fore aktiveringen av utgdngspunkten om varden
har skrivits in i alla kolumner

o Anvandningsrad:

= Vid aktivering av en utgangspunkt fran
utgdngspunktstabellen, dterstéller styrsystemet
en eventuell aktiv nollpunktsforskjutning, spegling,
vridning och skalfaktor.

® Funktionen VRID BEARBETNINGSPLAN (cykel 19 eller
PLANE) forblir daremot aktiv.

Vélj driftart MANUELL DRIFT

=]
v

UTENESPKT . » TI'ka pé softkey UTGNGSPKT. ADMINISTR.

ADMINISTR.

» Vil det utgdngspunktsnummer som du vill
aktivera

Alternativt valjer du det utgdngspunktsnummer
du vill aktivera med knappen GOTO

GOTO
m]

v

ENT » Bekrafta med knappen ENT.

LITENEEP_KT. > Trka pé SOﬁkey UTGNGSPKT. AKTIVERA

» Bekrafta aktiveringen av utgdngspunkten

UTFOR

> Styrsystemet staller in presentationen av
positionsvarden och grundvridningen.

» Lamna utgdngspunktstabellen

Aktivera utgangspunkt i ett NC-program

For att aktivera utgdngspunkterna fran utgadngspunktstabellen under
programexekveringen, anvander du cykel 247. | cykel 247 definierar
du numret pa den utgdngspunkt som du vill aktivera.

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering
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5.6 Instéallning av utgangspunkt utan 3D-
avkannarsystem

Héanvisning

Vid installning av utgdngspunkten stéller du in styrsystemets
presenterade positionsvarden sa att de dverensstammer med en
kand position pa arbetsstycket.

o Med ett 3D-avkdnnarsystem stér alla manuella
avkannarfunktioner till forfogande.

Ytterligare information: "Utgadngspunktinstalining med
3D-avkannarsystem ", Sida 228

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan sparra instalining av en
utgadngspunkt i individuella axlar.

Forberedelse

» Rikta och spann fast arbetsstycket
» Vaxla in ett nollverktyg med kand radie
> Forsakra dig om att styrsystemet visar arpositioner
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Instéllning av utgangspunkt med pinnfras

» Valj driftart MANUELL DRIFT
> Forflytta verktyget forsiktigt tills det berér

arbetsstycket (tangerar)
Z_

Stall in utgdngspunkten i en axel:

> Valj axel

> Styrsystemet 6ppnar dialogfonstret ORIGOS

LAGE Z-=.
sarT > Alternativt tryck pé softkey SATT UTGANGSP.
UTBANGSP . > Vélja axel via softkey
o | » Nollverktyg, spindelaxel: Andra positionsvérdet

till en kand arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller
ange bleckets tjocklek d. | bearbetningsplanet: Ta
hansyn till verktygsradien

Instélining av utgdngspunkten for de 6vriga axlarna utfors pa
samma sétt.

Om man anvander ett forinstallt verktyg i ansattningsaxeln skall
positionen i ansattningsaxeln andras till verktygets langd L eller till
summan Z=L+d.

o Anvandningsrad:

B Den med hjalp av axelknapparna instéallda
utgdngspunkten lagras automatiskt av styrsystemet i
utgdngspunktstabellens rad 0

®  Nar maskintillverkaren har sparrat en axel, kan du inte
stélla in ndgon utgdngspunkt i denna axel. Softkeyn
for just denna axel syns inte.

B Styrsystemets beteende vid installning av
utgdngspunkten beror pé instéllningen i den valfria
maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601).
Ytterligare information: "Inledning"’, Sida 205
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Anvanda avkanningsfunktion med mekanisk
avkannare eller matklocka

Om din maskin inte ar utrustad med nagot elektroniskt 3D-
avkannarsystem, kan du aven anvanda alla manuella (undantag:
kalibreringsfunktioner) avkannarfunktioner med mekaniska
avkannare eller genom enkel tangering.

Ytterligare information: "3D-avkannarsystem anvanda ,

Sida 205

Istéllet for en elektronisk signal, som genereras automatiskt av
ett 3D-avkannarsystem under avkanningsfunktionen, skapar du
triggersignalen manuellt for att 6verfora Avkannarpositionen via

en knapp.

Gor da pé foljande satt:

AUKANNING » Valj valfri avkénnarfunktion via softkey
POS
=4 » Kor den mekaniska avkdnnaren till den forsta

positionen som styrsystemet skall registrera
» Overfor position: Tryck pa softkey
'+' Overfor arposition

> Styrsystemet sparar den aktuella positionen.
» Kor den mekaniska avkannaren till ndsta position
som styrsystemet skall registrera
o > Overfor position: Tryck pa softkey
Overfor arposition
Styrsystemet sparar den aktuella positionen.

» Kor i forekommande fall till ytterligare positioner
och registrera enligt tidigare beskrivning

» Referenspunkt: Ange den nya utgdngspunktens
koordinater i menyfénstret, bekrafta med softkey
SATT UTGANGSP. eller skriv vardet till en tabell
Ytterligare information: "Skriv méatvarde frén
avkanningscykel till nollpunktstabell*, Sida 211
Ytterligare information: "Skriva méatvarde
frdn avkanningscykel till utgdngspunktstabell”,
Sida 212

» Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen
END

o Om du forsoker att stélla in en utgadngspunkt i en
sparrad axel, kommer styrsystemet att antingen
presentera en varning eller ett felmeddelande beroende
pa maskintillverkarens installningar.
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5.7 3D-avkannarsystem anvanda

Inledning

Styrsystemets beteende vid instélining av utgdngspunkten beror
pa instéllningen i den valfria maskinparameter chkTiltingAxes
(Nr. 204601):

B chkTiltingAxes: NoCheck Styrsystemet kontrollerar inte
om rotationsaxlarnas aktuella koordinater (ar-positioner)
oOverensstammer med de av dig definierade tiltvinklarna.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted Styrsystemet kontrollerar vid
aktivt tiltat bearbetningsplan, om rotationsaxlarnas aktuella
koordinater vid instélining av utgdngspunkten i axlarna X, Y och
Z, 6verensstammer med den av dig definierade vridningsvinkeln
(3D-ROT-menyn). Om positionerna inte éverensstammer, dppnar
styrsystemet menyn Inkonsekvent bearbetningsplan.

® chkTiltingAxes: CheckAlways Styrsystemet kontrollerar vid
aktivt tiltat bearbetningsplan, om rotationsaxlarnas aktuella
koordinater dverensstammer vid installning av utgdngspunkten
i axlarna X, Y och Z. Om positionerna inte dverensstammer,
Oppnar styrsystemet menyn Inkonsekvent bearbetningsplan.

o Anvandningsrad:

®  Om kontrollen &r avstangd, raknar
avkannarfunktionerna PL och ROT med
rotationsaxelpositioner som ar lika med 0.

® Stall in utgangspunkten i alla tre huvudaxlarna.
Darmed ar utgangspunkten entydigt och korrekt
definierad. Dessutom tar du d& hansyn till eventuella
avvikelser som axlarnas tiltpositioner leder till.

®  Om du stéller in utgdngspunkten utan 3D-
avkannarsystem och positionerna inte
Overensstammer, kommer styrsystemet att
presentera ett felmeddelande.

Om maskinparametern inte ar satt, kontrollerar styrsystemet pa
samma satt som vid chkTiltingAxes: CheckAlways

Beteende vid tiltade axlar

Om positionerna inte dverensstammer, 6ppnar styrsystemet
menyn Inkonsekvent bearbetningsplan.

Softkey Funktion
oUERFOR Styrsystemet satter Manuell drift 3D-ROT i 3D-
e ROTmenyn till Aktiv. Axlarna forflyttas i ett tiltat

bearbetningsplan.

En Manuell drift 3D-ROT forblir aktiv &ndra tills
du satter den till inaktiv.

TGNORERA Styrsystemet ignorerar det tiltade bearbetnings-

3D-ROT

STATUS planet.

Den definierade utgadngspunkten ar endast giltig
for detta tiltlage.
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Oversikt

| driftart MANUELL DRIFT star foljande avkannarcykler till
forfogande:

®

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Styrsystemet maste vara forberett av maskintillverkaren
for anvandning av 3D-avkannarsystemet.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under férutsattning att avkdnnarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

Softkey

Ta
KALIBR.
A7

Funktion Sida

Kalibrera 3D-avkdnnarsystem 213

AVKANNING

H»g PL

3D-Grundvridning genom 225
avkanning av ett plan

AVKANNING
r/'/\ ROT
\

Grundvridning via en rat linje 222

AVKANNING
POS

Installning av utgdngspunkti 229

e en valfri axel
UKENING Installning av hérn som 230
i,.' i utgangspunkt

AVKANNING

Instélining av cirkelcentrum 231

P o

% som utgéngspunkt

AUKANNING Instélining av mittlinje som 235

* utgangspunkt

AUK.SYSTEN Hantering av avkannarsyste-  Se Bruksanvis-

TABELL .

mets data ning Cykelpro-
grammering
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Anvandningsrad:
®  Avkannarfunktioner i kombination med funktionen

Utokade maskininstallningar ar inte majlig.

Nar minst en installningsmojlighet ar aktiv, visar
styrsystemet vid selektering av en manuell
avkannarfunktion eller exekvering av en automatisk
avkannarcykel ett felmeddelande.

Aven i svarvdrift kan du anvanda alla manuella
avkannarcykler, férutom cyklerna Avkanning horn
och Avkanning plan. | svarvdrift motsvarar méatvardet
i X-axeln ett diametervérde.

For att anvanda avkannarsystemet i svarvdrift maste
du kalibrera avkannarsystemet separat i svarvdrift.
Eftersom svarvspindelns grundlage kan avvika mellan
fras- och svarvdrift, skall avkannarsystemet kalibreras
utan centrumoffset. For detta andamal kan du lagga
upp vtterligare verktygsdata for avkannarsystemet,
t.ex. i form av indexerat verktyg.

Nar spindelfoljning ar aktiverad ar spindelvarv
begransat vid 6ppen skyddsdorr. | forekommande
fall andras spindelns rotationsriktning och
positioneringen sker inte langre den kortaste vagen.

®

Ytterligare information: Bruksanvisning
cykelprogrammering

Forflyttningar vid handratt med display

Vid handratt med display ar det majligt att Ilamna over kontrollen till

handratten vid en manuell avkannarcykel.
Gor pa foljande satt:
» Starta manuell avkadnnarcykel

» Positionera avkannarsystemet till en position i narheten av den
férsta avkanningspunkten

vV v Vvy

Kénn av den forsta avkdnningspunkten

Aktivera handratten p& handratten

Styrsystemet visar fonstret Handratt aktiv.

Positionera avkdnnarsystemet till en position i narheten av den

andra avkanningspunkten

vV v VYV y

Deaktivera handratten pa handratten
Styrsystemet stanger fonstret.

Kann av den andra avkanningspunkten
Satt i forekommande fall utgdngspunkten
Avsluta avkannarfunktionen

Nar handratten ar aktiv kan du inte starta
avkannarcyklerna.
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Avstangning av avkannarsystemets 6vervakning

Nar matstiftet ar paverkat visar styrsystemet ett felmeddelande s3
snart man forsoker forflytta en maskinaxel.

For att avkdnnarsystemet ater skall kunna frikoras efter utb6jningen
maste du deaktivera avkannarovervakningen i driftart MANUELL
DRIFT.

Avkannardvervakningen deaktiverar du i 30 sekunder med softkey
AVK.SYSTEM OVERVAKN. AV.

Styrsystemet visar felmeddelandet
Avkannarovervakningen ar deaktiverad i 30 sekunder.
Felmeddelandet tas automatiskt bort efter de 30 sekunderna.

0 Om avkadnnaren ger en stabil signal inom de
30sekunderna t.ex. om avkannarsystemet ar inte langre
ar utbdjt, kommer avkannardvervakningen automatiskt
att ta bort felmeddelandet.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Softkey AVK.SYSTEM OVERVAKN. AV undertrycker

det felmeddelande som beror pa att matstiftet ar

paverkat. Styrsystemet utfor da inte ndgon automatisk
kollisionsévervakning av matstiftet. Genom de béada beteendena
maste du sakerstélla att avkannarsystemet kan frikbras pa

ett sakert satt. Vid felaktigt vald frikdrningsriktning finns det
kollisionsrisk!

> Forflytta axlarna forsiktigt i driftart MANUELL DRIFT

Funktioner i avkannarcykler

| manuella avkéannarcykler visas softkeys, med vilka du kan valja
avkanningsriktning eller avkanningsrutin. Vilka softkeys som visas
beror pa respektive cykel:

Softkey Funktion
Valj avkanningsriktning
X+
_%_ Overfor aktuell drposition
Automatisk avkdnning av hal (invandig cirkel)
E@j% Automatisk avkanning av tapp (utvandig cirkel)
AUKANNING Avkanning halcirkel (mittpunkt for flera element)
cc
Valj axelparallell avkanningsriktning vid hal, tappar
® och halcirkel
208
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Automatisk avkanningsrutin hal, tappar och halcirkel

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet utfor inte ndgon automatisk kollisionsdvervakning
av matstiftet. Vid automatiska avkanningsforlopp

positionerar styrsystemet sjalvstandigt avkannarsystemet till
avkanningspositionerna. Vid felaktig férpositionering och om
hinder inte beaktas finns det kollisionsrisk!

» Programmera en lamplig férposition
> Beakta hinder med hjélp av sdkerhetsavstand

Om du anvander en avkanningsrutin for automatisk avkanning av
ett hal, en tapp eller en hélcirkel, dppnar styrsystemet ett formular
med nddvandiga inmatningsfalt.

Inmatningsfalt i formuladr Matning tapp och Matning hal

Inmatningsfalt Funktion

Tappdiameter? eller Avkanningselementers diameter (vid

Halets diameter? hal frivilligt)

Sakerhetsavstand? Avstand till avkénningselementet i
planet

Inkr. sakerhetshojd? Positionering av avkannaren i

spindelaxelns riktning (utgdende fran
den aktuella positionen)

STARTVINKEL ?

Vinkel for det forsta avkanningsfor-
loppet (0° = positiv riktning i huvud-
axeln, d.v.s. vid spindelaxel Z i X+).
Alla ytterligare avkanningsvinklar
erhalls fran antalet avkanningspunk-
ter.

Antal beroringspunkter?  Antal avkanningsférlopp (3 — 8)

Oppningsvinkel? Avkanning fullcirkel (360°) eller

cirkelsegment (6ppningsvin-
kel<360°)

Automatisk avkanningsrutin:
» Forpositionera avkannarsystemet

AVKANNING

cc

©

>

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey
AVKANNING CC

Hal skall méatas automatiskt: Tryck pa softkey
HAL

Valj axelparallell avkanningsriktning

Starta avkanningsfunktionen: Tryck pa knappen
NC-start

Styrsystemet genomfér alla forpositioneringar
och avkanningar automatiskt
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For framkorning till positionen anvander styrsystemet,
den i avkénnartabellen definierade matningen FMAX. Det
egentliga avkanningsforloppet utfors med den definierade
avkanningsmatningen F.

o Handhavande- och programmeringsanvisningar:

® |nnan du startar en automatisk avkanningsrutin,
maste du férpositionera avkannarsystemet i
narheten av den forsta avkdnningspunkten. Forskjut
dé& avkdnnarsystemet ungefar motsvarande
sakerhetsavstandet i motsatt riktning fran
avkanningsriktningen. Sakerhetsavstandet motsvarar
summan av vardet frdn avkannartabellen och det frén
inmatningsformularet.

® Vid en invandig cirkel med stor diameter kan
styrsystemet aven forpositionera avkannarsystemet
pa en cirkelbdge med matning FMAX. For
att gora detta anger du ett sdkerhetsavstand
for forpositioneringen och halets diameter i
inmatningsformularet. Positionera avkannarsystemet
i halet till ungefar sakerhetsavstédndet fran
vaggen. Beakta startvinkeln for det forsta
avkanningsforloppet vid forpositioneringen, t.ex. vid
startvinkel 0° probar styrsystemet foérst i huvudaxelns
positiva riktning.

Vilj avkannarcykel
» Valj driftart MANUELL DRIFT eller EL. HANDRATT

AVKANNAR- » Vélj avkannarfunktioner: Tryck pa softkey
iy AVKANNARFUNKTION.
AUKANNING > Vil ?ykénnarcykel: Tryck t.ex. Pa softkey
& AVKANNING POS
> Styrsystemet visar en tillhérande meny |
bildskarmen.

o Anvandningsrad:

B Nar du véljer en manuell avkannarfunktion, éppnar
styrsystemet ett formular med all erforderliga
information. Formularets innehall beror pa den
aktuella funktionen.

® | vissa falt kan du dven ange varden. Anvand
pilknapparna for att véxla till det dnskade
inmatningsfaltet. Du kan bara flytta markoren till falt
som kan editeras. Falt som du inte kan editera visas
med gra farg.

210 HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instéllning, testa och exekvera NC-program | 10/2018



Inriktning | 3D-avkannarsystem anvanda

Lagra matvarde fran avkanningscyklerna i protokoll

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Styrsystemet maste vara forberedd av
maskintillverkaren for denna funktion.

Efter att styrsystemet har utfort ndgon av avkanningscyklerna
kommer styrsystemet skriva matvarden till filen TCHPRMAN.html.

Om ingen sdkvag har angivits i maskinparameter FN16DefaultPath
(Nr. 102202) sparar styrsystemet filen TCHPRMAN.html i
huvudkatalogen TNC:\.

o Anvandningsrad:
®m  Nar du genomfor flera avkannarcykler efter varandra
kommer styrsystemet att spara matvardena under
varandra.

Skriv matvarde fran avkanningscykel till
nollpunktstabell

o Om du vill spara matvarden i arbetsstyckets
koordinatsystem, anvander du funktionen
INMATNING | NOLLP.TABELL. Om du vill spara
matvarden i baskoordinatsystemet, anvander du
funktionen INMATNING UTGNGSPKT. TABELL.

Ytterligare information: "Skriva méatvarde frén
avkanningscykel till utgdngspunktstabell”, Sida 212

Efter det att en godtycklig avkdnningscykel har utforts kan du via
softkey INMATNING | NOLLP.TABELL |&ta styrsystemet skriva in
matvardet i en nollpunktstabell:

» Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

» Skriv in utgadngspunktens dnskade koordinater i det darfor
avsedda inmatningsfaltet (beroende pa vilken avkannarcykel
som har utforts)

» Ange nollpunktsnummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell?
» Tryck pa softkey INMATNING | NOLLP.TABELL

> Styrsystemet lagrar nollpunkten under det angivna numret i den
angivna nollpunktstabellen.
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Skriva matvarde fran avkanningscykel till
utgangspunktstabell

o Om du vill spara matvarden i
baskoordinatsystemet, anvander du funktionen
INMATNING UTGNGSPKT. TABELL. Om du vill spara
matvarden i arbetsstyckets koordinatsystem, anvander
du funktionen INMATNING | NOLLP.TABELL.

Ytterligare information: "Skriv méatvarde frén
avkanningscykel till nollpunktstabell*, Sida 211

Efter det att en godtycklig avkadnningscykel har utforts kan
styrsystemet skriva in matvardet i utgdngspunktstabellen via
softkey INMATNING UTGNGSPKT. TABELL. Matvérdet lagras i
forhallande till det maskinkoordinatsystemet (REF-koordinater).
Utgangspunktstabellen har namnet PRESET.PR och finns sparad i
katalogen TNC:\table\.

» Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

» Skriv in utgdngspunktens dnskade koordinater i det darfor
avsedda inmatningsfaltet (beroende pa vilken avkannarcykel
som har utforts)

» Ange utgdngspunktsnummer i inmatningsfaltet Nummer i
tabell?

Tryck pa softkey INMATNING UTGNGSPKT. TABELL
Styrsystemet dppnar menyn Skriv over aktiv Preset?.
Tryck p& softkey SKRIV OVER UTGPKT.

Styrsystemet lagrar nollpunkten under det angivna numret i den
angivna utgangspunktstabellen.

®m  Utgdngspunktsnummer existerar inte: Styrsystemet sparar

VvV v VvV

raden forst efter tryckning pa softkeys SKAPA RAD (Skapa rad

i tabell?)

®  Utgdngspunktsnummer ar skyddat: Tryck pa softkey
INMATNING | SPARRAD RAD och den aktiva utgangspunkten
skrivs Over

. Utgadngspunktsnummer ar skyddat med ett [6senord: Tryck
pa softkey INMATNING | SPARRAD RAD och ange I6senord,
den aktiva utgdngspunkten skrivs over

o Om skrivning till en tabellrad inte &r maojlig pa grund
av en sparr, kommer styrsystemet att presentera ett
meddelande. Darvid avbryts inte avkanningsfunktionen.

Inriktning | 3D-avkannarsystem anvanda

@MANUELL DRIFT
2 WAMUELL DAIFT

in tavle

o [JProgrammering

+0.000
+0.000

212 HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instéllning, testa och exekvera NC-program | 10/2018



Inriktning | 3D-avkannarsystem kalibrering

5.8 3D-avkannarsystem kalibrering

Inledning

For att exakt kunna bestamma ett 3D-avkannarsystems faktiska
triggpunkt, maste du kalibrera avkannarsystemet. Annars kan
styrsystemet inte faststalla ndgot exakt matresultat.

o Anvandningsrad:
m | féljande fall skall du alltid kalibrera

avkannarsystemet pa nytt:

®  Driftsattning

Matstiftsbrott

Matstiftsbyte

Forandring av avkanningshastigheten

Forandringar sdsom exempelvis
temperaturférandringar i maskinen

® Andring av den aktiva verktygsaxeln

®  Nar du trycker pa softkey OK efter
kalibreringsforloppet, dverfors kalibreringsvarden
for det aktiva avkannarsystemet. Uppdaterade
verktygsdata ar verksamma omedelbart, ett férnyat
verktygsanrop ar inte nédvandigt.

Vid kalibrering berdknar styrsystemet matspetsens effektiva
ldngd och matkulans effektiva radie. Vid kalibrering av 3D-
avkannarsystemet spanner du fast en kontrollring eller tapp med
kédnd hojd och radie pd maskinbordet.

Styrsystemet forfogar over kalibreringscykler for langdkalibrering
och for radiekalibrering:

AVKANNAR~ > Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTION
FUEON
Ts » Visa kalibreringscykler: Tryck pad TS KALIBR.
-

» Valj kalibreringscykel

Kalibreringscykler

Softkey Funktion Sida
Kalibrera langd 214
0y
Uppmatning av radie och centrumoff- 215
set med en kalibreringsring
Uppmatning av radie och centrumoff- 215
% set med en tapp eller kalibreringsdorn

Uppmatning av radie och centrumoff- 215
o & set med en kalibreringskula

3D-kalibrering (Option #92)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018

213



Kalibrering av effektiv langd

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

®

Avkannarsystemets effektiva langd utgar alltid fran
verktygens utgangspunkt. Verktygets utgadngspunkt
befinner sig oftast i den sa kallade spindelnosen
(spindelns framre plana yta) Din maskintillverkare kan

ocksé placera verktygets utgangspunkt pa andra stallen.

» Stall in utgdngspunkten i spindelaxeln sa att maskinbordet
motsvarar: Z=0.

Ui

214

>

Vélj kalibreringsfunktion fér avkédnnarsystemets
langd: Tryck pa softkey KAL. L

> Styrsystemet visar aktuella kalibreringsdata.

vV v vy

Referenspunkt for langd?: Ange kontrollringens
héjd i menyfonstret

Forflytta avkannarsystemet till en position precis
ovanfér kontrollringens Gverkant

Om det behodvs, dndra rorelseriktning via softkey
eller pilknapparna

Proba ytan: Tryck pa knappen NC-start
Kontrollera resultatet
Tryck péa softkey OK for att dverfora vardet

Tryck pa softkey AVBRYT for att avsluta
kalibreringsfunktionen.

Styrsystemet loggar kalibreringsforloppet i filen
TCHPRMAN. html.

Inriktning | 3D-avkannarsystem kalibrering
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Kalibrering av effektiv radie och kompensering for
kulans centrumfoérskjutning

o HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

Vid kalibrering av méatkulans radie utfor styrsystemet en
automatiskt avkanningsrutin. | det forsta forloppet mater
styrsystemet upp kalibreringsringens eller tappens centrum
(grovmatning) och positionerar avkannarsystemet till detta
centrum. Déarefter mats matkulans radie upp i det egentliga
kalibreringsforloppet (finmatning). Nar omslagsmatning ar mojligt
med avkannarsystemet, kommer centrumoffset att méatas upp i ett
ytterligare forlopp.

Egenskapen att ditt avkannarsystem kan orienteras eller inte
ar fordefinierat for HEIDENHAIN-avkdnnarsystem. Andra
avkannarsystem konfigureras av maskintillverkaren.

Avkannarsystemets centrum Overensstammer oftast inte helt
exakt med spindelns centrum. Kalibreringsfunktionen kan mata
upp forskjutningen mellan avkédnnarens centrum och spindelaxeln
genom omslagsmatning (vridning 180°) samt kompensera denna
matematiskt.

o Du kan bara méata upp centrumforskjutningen med ett
darfor lampligt avkannarsystem.

Nar du utfor en utvandig kalibrering, maste du
forpositionera avkannarsystemet i centrum over
kalibreringskulan eller kalibreringsdornen. Kontrollera att
det gar att kora fram till avkdnningspositionerna utan risk
for kollision.

Beroende pa om ditt avkdnnarsystem kan orienteras, utfors
kalibreringsrutinen pa olika satt:

= |ngen orientering mojlig eller orientering endast mojlig |
en riktning: Styrsystemet en grov- och en finmatning samt
registrerar matkulans effektiva radie (kolumn R i tool.t)

® QOrientering mojlig i tva riktningar (t.ex. Kabel-avkannarsystem
fran HEIDENHAIN): Styrsystemet utfor en grov- och en
finmatning, vrider avkadnnarsystemet med 180° och utfér en
ytterligare avkdnningsrutin. Genom omslagsmatningen faststalls
utover radien dven centrumoffset (CAL_OF i tchprobe.tp)

®  All orientering mojlig (t.ex. Infraréda avkannarsystem fran
HEIDENHAIN): Styrsystemet utfér en grov- och en finmatning,
vrider avkannarsystemet med 180° och utfor en ytterligare
avkanningsrutin. Genom omslagsmatningen faststalls utdver
radien aven centrumoffset (CAL_OF i tchprobe.tp)
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Kalibrering med en kalibreringsring

Gor péa foljande satt vi manuell kalibrering med en kalibreringsring:
» Positionera matspetsens kula i driftart MANUELL

DRIFT till halet i kontrollringen

Valj kalibreringsfunktion: Tryck pé softkey KAL. R

Styrsystemet visar aktuella kalibreringsdata.

Ange kalibreringsringens diameter

Ange startvinkel

Ange antal avkanningspunkter

Proba: Tryck pa knappen NC-start

3D-avkéannarsystemet kanner av alla erforderliga
punkter i en automatisk avkanningsrutin

och berdknar den effektiva kulradien.

Nar omslagsmaétning ar maojlig, beraknar
styrsystemet centrumoffset.

» Kontrollera resultatet

> Tryck pa softkey OK for att dverfora vardet

> Tryck pa softkey SLUT for att avsluta
kalibreringsfunktionen.

> Styrsystemet loggar kalibreringsforloppet i filen
TCHPRMAN.html.

V v v vV vVVY

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Styrsystemet maste forberedas av maskintillverkaren for
att kunna bestdmma matkulans centrumférskjutning.
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Kalibrering med en tapp eller kalibreringsdorn
Gor pa foljande satt vi manuell kalibrering med en tapp eller
kalibreringsdorn:
» Positionera méatkulan i driftart MANUELL DRIFT i
centrum o6ver kalibreringsdornen
Valj kalibreringsfunktion: Tryck pa softkey KAL. R
Ange tappens ytterdiameter
Ange sakerhetsavstand
Ange startvinkel
Ange antal avkanningspunkter
Proba: Tryck pa knappen NC-start

3D-avkannarsystemet kdnner av alla erforderliga
punkter i en automatisk avkanningsrutin

och berdknar den effektiva kulradien.

Nar omslagsmatning ar mojlig, berdknar
styrsystemet centrumoffset.

» Kontrollera resultatet

> Tryck pa softkey OK for att dverfora vardet

> Tryck pa softkey SLUT for att avsluta
kalibreringsfunktionen.

> Styrsystemet loggar kalibreringsforloppet i filen
TCHPRMAN. html.

i)

vV Vv v Vv vy

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Styrsystemet maste forberedas av maskintillverkaren for
att kunna bestdmma matkulans centrumférskjutning.
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Kalibrering med en kalibreringskula

Gor pa féljande satt vi manuell kalibrering med en kalibreringskula:
» Positionera méatkulan i driftart MANUELL DRIFT i

centrum o6ver kalibreringskulan

Valj kalibreringsfunktion: Tryck pa softkey KAL. R

Ange kulans ytterdiameter

Ange sakerhetsavstand

Ange startvinkel

Ange antal avkanningspunkter

Valj i forekommande fall méatning langd

Ange i forekommande fall referens for langd

Proba: Tryck pa knappen NC-start

3D-avkénnarsystemet kanner av alla erforderliga
punkter i en automatisk avkanningsrutin

och berdknar den effektiva kulradien.

Nar omslagsmaétning ar maojlig, beraknar
styrsystemet centrumoffset.

» Kontrollera resultatet
» Tryck pa softkey OK fér att Gverfora vérdet

> Tryck pa softkey SLUT for att avsluta
kalibreringsfunktionen eller ange antal
matpunkter for 3D-kalibrering

> Styrsystemet loggar kalibreringsforloppet i filen
TCHPRMAN. html.

i

V vV vV vV vV vV VvV VY

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Styrsystemet maste forberedas av maskintillverkaren for
att kunna bestamma matkulans centrumforskjutning.
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3D-kalibrering med en kalibreringskula (Option #92)

Efter kalibrering med en kalibreringskula erbjuder styrsystemet
mojligheten att kalibrera avkannarsystemet vinkelberoende. For
att géra detta probar styrsystemet avkannarkylan vertikalt pa
en kvadrant. 3D-kalibreringsdata beskriver avkannarsystemets
utbdjningsforhallande i olika avkanningsriktningar.

Forutsattning for detta ar Software-option 3D-ToolComp
(Option #92).

‘él‘
o8

Genomfor kalibrering med en kalibreringskula

Ange antal avkanningspunkter

Tryck pa knappen NC-Start
3D-avkannarsystemet kanner av alla erforderliga
punkter i en automatisk avkanningsrutin.

Tryck pa softkey OK

» Tryck pa softkey SLUT for att avsluta
kalibreringsfunktionen.

vV v v Vv

v

> Styrsystemet sparar avvikelserna i en
kompensringsvardestabell under TNC:\system
\3D-ToolComp.

Styrsystemet lagger upp en egen tabell for varje kalibrerat

avkannarsystem. | verktygstabellen refererar kolumnen DR2TABLE
automatiskt dit.

Visa kalibreringsvarden

Styrsystemet sparar avkannarsystemets effektiva langd

och effektiva radie i verktygstabellen. Styrsystemet sparar
avkannarsystemets centrumforskjutning i avkannartabellen, i
kolumnen CAL_OF1 (huvudaxel) och CAL_OF2 (komplementaxel).
De lagrade vardena kan visas om man trycker pa softkey
AVK.SYSTEM TABELL.

Vid kalibreringen skapar styrsystemet automatiskt protokollfilen
TCHPRMAN.html, i vilken kalibreringsvardena sparas.

o Kontrollera att verktygsnumret i verktygstabellen
stammer med avkannarnumret i avkannartabellen.
Detta oberoende av om du skall kéra en avkannarcykel i ———

o B PROGRAMTEST

Automatisk drift eller i driftsatt MANUELL DRIFT.

@ Ytterligare information: Bruksanvisning
cykelprogrammering
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5.9 Kompensera arbetsstyckets
snedstallning med 3D-avkannarsystem

Inledning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Det beror pa maskinen om ett snett uppspant
arbetsstycket kan kompenseras med en offset (vinkel
bordsvridning).

o HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under férutsattning att avkdnnarsystem fran A B
HEIDENHAIN anvands.

Styrsystemet kompenserar ett snett uppspant arbetsstycke
matematiskt med en grundvridning (vinkel grundvridning) eller via
en offset (vinkel bordsvridning).

Da styrsystemet gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den
Overensstammer med en av arbetsstyckets kanter i forhallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

Grundvridning: Styrsystemet tolkar den uppmaéatta vinkeln
som en rotation av verktygsriktningen och sparar vardena i
utgangspunktstabellens kolumner SPA, SPB eller SPC.

Offset: Styrsystemet tolkar den uppmatta vinkeln som en rotation
av verktygsriktningen och sparar vardena i utgangspunktstabellens
kolumner SPA, SPB eller SPC.

For att mata upp grundvridning eller offset probar du tvé
punkter pa en av ditt arbetsstyckes sidor. Den ordningsfdljd du
probar punkterna kommer att paverka den berdknade vinkeln.
Den beraknade vinklen pekar frdn den férsta mot den andra
avkanningspunkten. Du kan dven mata upp grundvridning eller
offset via héal eller tappar.
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0 Handhavande- och programmeringsanvisningar:

® Valj alltid avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln vid uppmatning av basplanets
vinkel.

m For att sdkerstalla att basplanets vinkel beraknas
korrekt i programkorning maste bearbetningsplanets
bada koordinater programmeras i det forsta
positioneringsblocket.

B Du kan dven anvanda en grundvridning i kombination
med PLANE-funktionen (forutom PLANE AXIAL). |
sadana fall maste du forst aktivera grundvridningen
och sedan PLANE-funktionen.

® Du kan aven aktivera en grundvridning eller offset
utan att proba ett arbetsstycke. Ange da ett varde
i respektive inmatningsfalt och tryck pa softkey
SATT GRUNDVRIDNING eller BORDSVRIDNING SATT.

m Styrsystemets beteende vid instélining av
utgdngspunkten beror pa instéllningen i
maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601).
Ytterligare information: 'Inledning", Sida 205
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Uppmatning grundvridning

RUKEAI: » Tryck pa softkey Avkanning rotation

- ROT

! > Styrsystemet 6ppnar menyn Avkaenning
vridning.

» Foljande inmatningsfalt visas:
® Vinkel grundvridning
= Offset rundbord
® Nummer i tabell?

> Styrsystemet visar i forekommande fall aktuell
grundvridning och offset i inmatningsfaltet.

» Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten

» Valj avkanningsriktning eller avkanningsrutin via
softkey

» Tryck p& knappen NC-Start

» Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

» Tryck pd knappen NC-Start

> Styrsystemet faststéller grundvridning och offset
samt presenterar dessa.

» Tryck pa softkey SATT GRUNDVRIDNING
» Tryck pa softkey SLUT

Styrsystemet loggar avkanningsforloppet i filen TCHPRMAN.html.

Spara grundvridning i utgangspunktstabellen

» Efter avkdnningsforloppet anges utgangspunktsnumret i
inmatningsfaltet Nummer i tabell? i vilket styrsystemet skall
lagra den aktiva grundvridningen

» Tryck pa softkey GRUNDVRID. | PRESETTAB.

> Styrsystemet Oppnar i forekommande fall menyn Skriv over
aktiv Preset?.

» Tryck pa softkey SKRIV OVER UTGPKT.
> Styrsystemet sparar grundvridningen i utgangspunktstabellen.
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Kompensera for arbetsstyckets snedstallning via en
bordsvridning

Det finns tre olika mojligheter att justera ett snett placerat
arbetsstycke via en rundbordsvridning:

® Rikta upp rundbordet
® Stélla in rundbordsvridning
® Spara bordsvridningen i utgangspunktstabellen

Rikta upp rundbordet

Du kan justera den uppmatta snedstallningen med en positionering
av rundbordet.

0 For att utesluta kollisioner vid justeringsrorelsen,

positionerar du alla axlar till sdkra positioner fore

rundbordsvridningen. Styrsystemet presenterar
dessutom ett varningsmeddelande fére bordsvridningen.

> Tryck pa softkey RIKTA UPP RUNDBORD efter
avkanningsforloppet

Styrsystemet dppnar varningsmeddelandet.
Bekréafta i forekommande fall med softkey OK
Tryck pa knappen NC-Start

Styrsystemet riktar upp rundbordet.

VvV v VvV

Stalla in rundbordsvridning
Du kan séatta en manuell utgdngspunkt i rotationsaxeln.

» Tryck pa softkey BORDSVRIDNING SATT efter
avkanningsforloppet

> Om en grundvridning redan ar satt, 6ppnar styrsystemet menyn
Aterstill grundvridning?.

> Tryck pé& softkey RADERA GRUNDVRID.

> Styrsystemet tar bort grundvridningen fran
utgangspunktstabellen och infogar offset.

» Alternativt tryck p4 BEHALL GRUNDVRID.

> Styrsystemet infogar offset i utgdngspunktstabellen och behaller
dessutom grundvridningen.
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Spara bordsvridningen i utgangspunktstabellen

Du kan spara rundbordets snedstallning i en valfri rad i
utgangspunktstabellen. Styrsystemet lagrar vinkeln i rundbordets
offset-kolumn, t.ex. i kolumnen C_OFFS vid en C-axel.

» Tryck pa softkey BORDSVRID. | PRESETTAB. efter
avkanningsforloppet

> Styrsystemet 6ppnar i forekommande fall menyn Skriv over
aktiv Preset?.

» Tryck pa softkey SKRIV OVER UTGPKT.
> Styrsystemet sparar offset i utgdngspunktstabellen.

| forekommande fall behdver du véxla presentationen i
utgéngspunktstabellen med softkey BASIS-TRANSFORM./OFFSET
for att kunna se denna kolumn.

Visa grundvridning och offset

Nar du valjer funktionen AVKANNING ROT visar styrsystemet [EuageL L prreT > TESnE

grundvridningens aktuella vinkel i inmatningsfaltet Vinkel — =
grundvridning och aktiv offset i inmatningsfaltet Offset rundbord. 2 — \ \ 4
Dessutom visas grundvridning och offset ocksa i | 01
bildskarmsuppdelning PROGRAM + STATUS i fliken STATUS POS.. o - r B
Nar styrsystemet forflyttar maskinaxlarna enligt grundvridningen, b &
visas en symbol fér grundvridningen i statuspresentationen. o | 40
B ﬂ;_,__k +0.000.
+0.000 +0.000
-8.250
odo: BORY | %0 —] Bs 2500 F Omn/min ovr 1004 w5 »
X+ x- Wy v- z+ 28 (®ez u::’gﬁm sLuT

Visa grundvridning eller offset

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT
Vinkel grundvridning: 0 anges

Alternativt anges Offset rundbord: 0

Tryck pa softkey SATT GRUNDVRIDNING for att godkénna
Tryck pa softkey BORDSVRIDNING SATT for att godkénna
Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

vV v v v Vv Y
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3D-grundvridning uppmatning

Genom avkanning av tre positioner kan du mata upp ett godtyckligt
lutande plans snedstallining. Med funktionen Avkaenning plan
mater du upp denna snedstéllning och lagrar den i form av en 3D-
grundvridning i utgdngspunktstabellen.

o Handhavande- och programmeringsanvisningar:

®m  Avkdnningspunkternas ordningsféljd och lage
bestdmmer hur styrsystemet skall berakna
uppriktningen av planet.

= Via de forsta bada punkterna bestammer du
uppriktningen av huvudaxeln. Definiera den
andra punkten i positiv riktning i den onskade
huvudaxeln. Den tredje punktens lage bestammer
komplementaxelns och verktygsaxelns riktning.
Definiera den tredje punkten i den positiva Y-axeln for
det dnskade koordinatsystemet.

= 1. Punkt: Ligger pad huvudaxeln

m 2. Punkt: Ligger pd huvudaxeln, i positiv riktning
sett for den forsta punkten

® 3. Punkt: Ligger pad komplementaxeln, i positiv
riktning for det 6nskade koordinatsystemet

Med valfri inmatning av en referensvinkel har du maojlighet att
definiera béruppriktningen av det avkdnda planet.
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Tillvagagangssatt
AVKANNING > Valj @ykénnarfunktioner: Tryck pa softkey
g AVKANNING PL

> Styrsystemet visar den aktuella 3D-
grundvridningen.

» Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den férsta avkanningspunkten

» Valj avkanningsriktning eller avkanningsrutin via
softkey

» Proba: Tryck pad knappen NC-start

Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

» Proba: Tryck pa knappen NC-start

» Positionera avkannarsystemet till en position |
narheten av den tredje avkanningspunkten

» Proba: Tryck pd knappen NC-start.

> Styrsystemet berdknar 3D-grundvridningen och
visar varden for SPA, SPB och SPC, i forhallande
till det aktiva koordinatsystemet.

» Ange i forekommande fall referensvinkel
Aktivera 3D-grundvridning:

> Tryck pa softkey SATT GRUNDVRIDNING

GRUND-
URIDNING

Spara 3D-grundvridning i utgdngspunktstabellen:
GRUNDVRID. > Trka pé SOﬁkey GRUNDVRID. | PRESETTAB.

a8
PRESETTRB.

» Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey
SLUT SLUT

Styrsystemet sparar 3D-grundvridningen i utgangspunktstabellens
kolumner SPA, SPB och SPC.

Visa 3D-grundvridning
Nar det finns en 3D-grundvridning sparad i den aktiva

utgangspunkten, visar styrsystemet symbolen e for 3D-
grundvridning i statuspresentationen. Styrsystemet forflyttar
maskinaxlarna i enlighet med 3D-grundvridningen.
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Rikta upp 3D-grundvridning

Néar maskinen férfogar Over tva rotationsaxlar och den probade 3D-
grundvridningen ar aktiv, kan du rikta upp 3D-grundvridningen med
rotationsaxlarna.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr inte nadgon kollisionskontroll fore
uppriktningen. Det finns risk for kollision om forpositionering
saknas.

> Kor till en saker position fore uppriktningen

Gor pa foljande satt:

] » Tryck pa softkey UPPRIKTN. ROT.AXLAR
ROT.PxCeR > Styrsystemet visar den berdknade axelvinkeln.
» Ange matning
o > Valj i forekommande fall I6sning
> Styrsystemet aktiverar 3D-rotationen och
uppdaterar presentationen av axelvinkel.
TURN » Valj positioneringsbeteende
“
0 » Tryck pa knappen NC-Start

> Styrsystemet riktar upp axlarna. Da blir tiltning av
bearbetningsplanet aktiv.

Efter uppriktningen av planet kan du rikta upp huvudaxeln med
funktionen Avkanning Rot.

Upphava 3D-grundvridning

AUKANNING > Vééj.gvkénnarfunktioner: Tryck pa softkey
: ‘ AVKANNING PL

» Ange 0 alla vinklar

» Tryck pa softkey SATT GRUNDVRIDNING

> Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey
SLUT
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5.10 Utgangspunktinstallning med 3D-
avkannarsystem

Oversikt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan sparra installning av en
utgdngspunkt i individuella axlar.

Om du forsoker att stélla in en utgdngspunkt i en
sparrad axel, kommer styrsystemet att antingen
presentera en varning eller ett felmeddelande beroende
pa maskintillverkarens installningar.

Du valjer funktionerna for instélining av utgdngspunkten pa ett
uppriktat arbetsstycke med féljande softkeys:

Softkey Funktion Sida
AVKANNING Installning av utgadngspunkt i en 229
& valfri axel
VKANNING Instélining av hérn som utgangs- 230
i,“ ; punkt
AUKENNING Instélining av cirkelcentrum som 231
%ﬁ iy utgadngspunkt
AUKANNTNG Mittlinje som utgadngspunktinstall- 235
* ning av mittlinje som utgangspunkt

o Vid en aktiv nollpunktsforskjutning utgéar det
uppmatta vardet frdn den aktiva utgdngspunkten (i
forekommande fall en manuell utgdngspunkt i driftart
MANUELL DRIFT). | positionspresentationen inkluderas
nollpunktsforskjutningen.

Instillning av utgangspunkt med aktiv TCPM

Vid instéalining av utgdngspunkt tas hansyn till en aktiv TCPM.
Darmed ar avkanning av positioner med aktiv TCPM &dven mojlig vid
inkonsekvent status i VRID BEARBETNINGSPLAN.

Ytterligare information: "3D-avkénnarsystem anvanda ", Sida 205

0 For att erhdlla exakta avkanningsresultat, ar det
nddvandigt med en 3D-kalibrering av avkannarsystemet.

Ytterligare information: "Kalibrering med en
kalibreringskula", Sida 218
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Utgangspunktinstallning i en valfri axel

o HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

AUKENNING » Valj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey
pd AVKANNING POSITION

» Positionera avkédnnarsystemet till en position |
narheten av avkanningspunkten

» Valj axel och avkdnningsriktning via softkey, t.ex.
avkanning i riktning Z-

» Proba: Tryck pa knappen NC-start

» Referenspunkt: Ange borkoordinat

» Anvand softkey UTGANGSPUNKT INSTALLN. for
att godkanna
Ytterligare information: "Skriv matvarde fran
avkanningscykel till nollpunktstabell’, Sida 211
Ytterligare information: "Skriva matvarde
fran avkanningscykel till utgdngspunktstabell”,
Sida 212

» Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey
SLUT
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Horn som utgangspunkt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! YA Y
Det beror pa maskinen om ett snett uppspant

arbetsstycket kan kompenseras med en offset (vinkel
bordsvridning).
a
Y=? b
0 HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion Tr@ i - @
under férutsattning att avkdnnarsystem fran N4 X X
HEIDENHAIN anvands. X=?

Avkannarcykel Horn som utgangspunkt méter upp vinkeln och
skarningspunkten mellan tva rata linjer.

i AVKANNING P

» Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den férsta avkanningspunkten pa
arbetsstyckets forsta kant

» Valj avkanningsriktning: Valj med softkey
Proba: Tryck pa knappen NC-start

Positionera avkannarsystemet till en position |
narheten av den andra punkten pa samma kant

Proba: Tryck pa knappen NC-start
Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den foérsta avkanningspunkten pa
arbetsstyckets andra kant

» Valj avkanningsriktning: Valj med softkey
Proba: Tryck pa knappen NC-start

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pd samma kant

Proba: Tryck pa knappen NC-start

» Referenspunkt: Ange utgangspunktens bada
koordinater i menyfdnstret

» Anvand softkey UTGANGSPUNKT INSTALLN. for
att godkanna
Ytterligare information: "Skriv méatvarde fran
avkanningscykel till nollpunktstabell”, Sida 211
Ytterligare information: "Skriva matvarde
fran avkanningscykel till utgdngspunktstabell”,
Sida 212

» Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa softkey
SLUT

mm » Vélj avkannarfunktion: Tryck pa softkey
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6 Du kan édven méta upp skarningspunkten mellan tvéa rata
linjer via hal eller tappar och satta som utgdngspunkt.

Med softkey ROT 1 kan du aktivera vinkeln fran den forsta linjen
som grundvridning eller offset softkey ROT 2 vinkeln frdn den andra
linjen.

Nar du aktiverar grundvridningen, skriver styrsystemet automatiskt
in positionerna och grundvridningen i utgdngspunktstabellen.

Nar du aktiverar offset, skriver styrsystemet automatiskt
in positionerna och offset eller enbart positionerna i
utgadngspunktstabellen.

Cirkelcentrum som utgangspunkt

Med denna funktion kan utgangspunkten sattas till centrum pa ett
borrat hal, cirkular ficka, cylinder, tapp, cirkular ¢ mm.
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Invandig cirkel:

Styrsystemet kanner av cirkelns innervagg i alla fyra koordinat- Y
axelriktningarna.

Vid brutna cirklar (cirkelbagar) kan avkanningsriktningen véljas
godtyckligt.

_ca:

» Positionera avkdnnarens kula till en position
ungefar i cirkelns centrum.

> Valj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey
AVKANNING CC

> Valj softkey med den dnskade
avkanningsriktningen

» Proba: Tryck p& knappen NC-start.
Avkannarsystemet probar cirkelns innervagg i
den valda riktningen. Upprepa detta forfarande.
Efter det tredje avkanningsforloppet kan
du lata centrumpunkten berdknas (fyra
avkanningspunkter rekommenderas)

> Avsluta avkdnningsforloppet, vaxla till
utvé[_deringsmenyn: Tryck pa softkey
UTVARDERA

» Referenspunkt: Ange cirkelcentrumets bada
koordinater i menyfdnstret

» Anvand softkey UTGANGSPUNKT INSTALLN. for
att godkénna
Ytterligare information: "Skriv méatvarde frén
avkanningscykel till nollpunktstabell®, Sida 211
Ytterligare information: "Skriva matvarde
frdn avkanningscykel till utgdngspunktstabell”,
Sida 212

» Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey
SLUT

Styrsystemet kan berdkna utvandiga och invandiga
cirklar med tre avkanningspunkter, t.ex vid
cirkelsegment. Du erhdller noggrannare resultat
med fyra avkanningspunkter. Forpositionera da
avkannarsystemet till mitten om det ar mojligt.
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Utvandig cirkel:

» Positionera avkdnnarens kula till en position
utanfor cirkeln i narheten av den forsta
avkanningspunkten.

AuKENING » Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey
L AVKANNING CC
» Valj softkey med den dnskade
avkanningsriktningen

» Proba: Tryck pd knappen NC-start.
Avkannarsystemet probar cirkelns innervagg i
den valda riktningen. Upprepa detta forfarande.
Efter det tredje avkanningsférloppet kan
du lata centrumpunkten berdknas (fyra
avkanningspunkter rekommenderas)

> Avsluta avkdnningsforloppet, vaxla till
utvégjeringsmenyn: Tryck pa softkey
UTVARDERA

> Referenspunkt: Ange utgangspunktens
koordinat

» Anvand softkey UTGANGSPUNKT INSTALLN. for
att godkanna
Ytterligare information: "Skriv méatvarde fran
avkanningscykel till nollpunktstabell’, Sida 211
Ytterligare information: "Skriva matvarde
fran avkanningscykel till utgdngspunktstabell”,
Sida 212

» Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey
SLUT

<V

Efter avkanningen presenterar styrsystemet de aktuella
koordinaterna for cirkelns centrum samt cirkelns radie.
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Installning av utgangspunkt via flera hal / cirkulara tappar

Den manuella avkannarfunktionen Halcirkel &r en del av funktionen
avkanning cir. Individuella cirklar kan matas via axelparallella
avkanningsforlopp.

| den andra softkeyraden befinner sig en softkey

AVKANNING CC (Monstercirkel), med vilken du kan stalla in
utgangspunkten via en kombination av flera hal eller cirkulara
tappar. Du kan stélla in utgdngspunkten till skarningspunkten
mellan tre eller flera uppmatta element.

Stall in utgangspunkt till skarningspunkten mellan flera hal/
tappar:

» Forpositionera avkannarsystemet
Vélj avkannarfunktion Monstercirkel

AVKANNING » Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey

e AVKANNING CC

AUGINTG » Tryck pa softkey AVKANNING CC (Monstercirkel)
Q@;’, cc

Kann av flera cirkulara tappar

» Cirkular tapp skall matas automatiskt: Tryck pa
E@j% softkey Tapp
_— » Ange startvinkel eller vélj via softkey
@
o » Starta avkanningsfunktionen: Tryck pa knappen
tol NC-start

Avkénning hal

> Hal skall matas automatiskt: Tryck pa softkey Hal

ﬁ » Ange startvinkel eller valj via softkey
)

» Starta avkanningsfunktionen: Tryck pa knappen
NC-start

=

» Upprepa forloppet for dvriga element

» Avsluta avkanningsforloppet, véaxla till
utvarderingsmenyn: Tryck pa softkey
UTVARDERA

> Referenspunkt: Ange cirkelcentrumets bada
koordinater i menyfdnstret

» Anvand softkey UTGANGSPUNKT INSTALLN. for
att godkénna
Ytterligare information: "Skriv méatvarde fran
avkanningscykel till nollpunktstabell”, Sida 211
Ytterligare information: "Skriva matvarde
frdn avkanningscykel till utgdngspunktstabell”,
Sida 212

» Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pé softkey
SLUT
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Mittlinje som utgangspunkt

: & ‘ - : e .o
m AVKANNING CL
» Positionera avkannarsystemet till en position |
narheten av den foérsta avkanningspunkten

» Valj avkdnningsriktning med softkey
» Proba: Tryck p& knappen NC-start

» Positionera avkdnnarsystemet till en position |
narheten av den andra avkanningspunkten

» Proba: Tryck pa knappen NC-start

» Referenspunkt: Ange utgangspunktens
koordinater i menyfdnstret, med softkey
SATT UTGANGSP. bekraftar du, eller skriver
vardena till en tabell
Ytterligare information: "Skriv méatvarde fran
avkanningscykel till nollpunktstabell”, Sida 211
Ytterligare information: "Skriva matvarde
fran avkanningscykel till utgdngspunktstabell”,
Sida 212

» Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa softkey
SLUT

0 Efter den andra avkanningspunkten andrar du vid behov
centrumaxelns lage och darmed axelns for instéallning
av utgadngspunkten i utvarderingsmenyn. Med hjalp
av softkeys valjer du d& mellan huvud-, komplement-
eller verktygsaxel. Darmed kan du spara en position
som har matts upp en gang i bade huvudaxeln och i
komplementaxeln.
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Matning av arbetsstycke med 3D-avkdannarsystem

Man kan dven anvanda avkannarsystemet i driftarterna MANUELL
DRIFT och EL. HANDRATT for att utfora enklare matningar

péa arbetsstycket. For mer komplexa matuppgifter stéar talrika
programmerbara avkdnnarcykler till forfogande.

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering
Med ett 3D-avkdnnarsystem kan foljande matas:

®  Positionskoordinater och darifran

B matt och vinklar pa arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett uppriktat
arbetsstycke

AUKANNING » Valj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey

& AVKANNING POS

» Positionera avkdnnarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

» Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
koordinaten skall méatas: Tryck pa lamplig softkey

» Starta avkanningsforloppet: Tryck pa knappen
NC-start

Styrsystemet visar avkanningspunktens koordinat i menyfaltet
Referenspunkt.

Uppmatning av en hérnpunkts koordinater i
bearbetningsplanet

Bestam hornpunktens koordinater.
Ytterligare information: "Horn som utgangspunkt *, Sida 230

Styrsystemet visar det avkdnda hornets koordinater i menyfaltet
Referenspunkt.
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Uppmatning av arbetsstyckets dimensioner

AVKANNING » Valj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey

[ = AVKANNING POS

> Forflytta avkdnnarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten A

» Valj avkanningsriktning med softkey
» Proba: Tryck p& knappen NC-start

> Notera vardet som visas som Utgangspunkt
(endast om den tidigare instéllda utgdngspunkten
forblir verksam)

» Referenspunkt: 0 anges

» Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

> Vil g_vkénnarfunktion pa nytt: Tryck pa softkey
AVKANNING POS

> Forflytta avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten B

» Valj avkdnningsriktning med softkey: Samma axel
som vid den forsta matningen men med motsatt
riktning.

» Proba: Tryck pa knappen NC-start

Vardet som visas i menyfaltet Matvarde ar avstandet mellan de
bada punkterna i koordinataxeln.

Aterstillning av utgangspunkten till vardet som gallde innan
langdmatningen

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS
» Kann av den forsta avkdnningspunkten pa nytt

» Aterstall Referenspunkt till vardet som tidigare noterades
> Avsluta dialogen: Tryck p& knappen END

v

Vinkelmatning

Med ett 3D-avkannarsystem kan man mata en vinkel i
bearbetningsplanet. Fdljande kan matas:

m Vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
® vinkel mellan tva kanter
Den uppmatta vinkeln visas som ett varde pa max. 90°.
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Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln och en kant pa
arbetsstycket

AUKRNTIG > VAl @ykénnarfunktion: Tryck pa softkey
e AVKANNING ROT

» Vridningsvinkel: Notera den presenterade
Vridningsvinkeln, om den tidigare installda
vridningsvinkeln skall aterstallas efter matningen

» Utfor grundvridning med den sida som skall
jamfdras
Ytterligare information: "Kompensera
arbetsstyckets snedstallning med 3D-
avkannarsystem ", Sida 220

» Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och
arbetsstyochs kant som Vridningsvinkel med
softkey AVKANNING ROT.

» Upphéav grundvridning eller aterstall ursprunglig
grundvridning

» Aterstall Vridningsvinkel till det noterade vardet

Matning av vinkel mellan tva sidor pa arbetsstycket

RoKGenIIG > Vil gykénnarfunktion: Tryck pa softkey
| AVKANNING ROT

» Vridningsvinkel: Notera den presenterade
Vridningsvinkeln, om den tidigare instéllda
vridningsvinkeln skall aterstéllas efter matningen

» Utfor grundvridning med den sida som skall
jamforas
Ytterligare information: "Kompensera
arbetsstyckets snedstallning med 3D-
avkannarsystem ", Sida 220

» Mat dven den andra sidan pa samma satt som
vid grundvridning, dndra inte Vridningsvinkel till O

» Visa vinkeln mellan de tva sidorna pa
arbetsstycket som vinkel PA med softkey
AVKANNING ROT

» Upphéav grundvridning eller éte[stéll till den
ursprungliga grundvridningen: Aterstall
Vridningsvinkel till noterat varde
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5.11 Tilta bearbetningsplanet (Option #8)

Anvandning, arbetssatt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionerna fér VRID BEARBETNINGSPLAN
maste anpassas i maskinen och styrsystemet av
maskintillverkaren.

Maskintillverkaren bestammer dessutom om
styrsystemet skall tolka vinklarna som programmeras
i cykeln som rotationsaxlarnas koordinater (axelvinkel)
eller som vinkelkomponenter for ett snett plan
(rymdvinkel).

Styrsystemet understoéder 3D-vridning av bearbetningsplanet i
verktygsmaskiner med vridbara spindelhuvuden och tippningsbord.
Typiska anvandningsomraden ar t.ex. sned borrning eller konturer
placerade pa sneda ytor. Bearbetningsplanet vrids alltid runt den
aktiva nollpunkten. Bearbetningen programmeras pé vanligt satt
i ett huvudbearbetningsplan (t.ex. X/Y-planet). Daremot kommer
bearbetningen att utféras i ett plan som ar tippat i forhallande till
det normala huvudbearbetningsplanet.
Det finns tre funktioner tillgangliga for tiltning av
bearbetningsplanet:
®  Manuell vridning med softkey 3D ROT i driftarterna MANUELL
DRIFT och EL. HANDRATT
Ytterligare information: "Aktivering av manuell vridning",
Sida 242
® Styrd vridning, cykel 19 BEARBETNINGSPLAN i NC-programmet
Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

®  Styrd vridning, PLANE-funktion i NC-programmet
Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- och DIN/ISO-
programmering
Styrsystemsfunktionen for tiltning av av bearbetningsplanet ar av
typen koordinattransformerande. Dérvid forblir bearbetningsplanet
alltid vinkelratt mot den faktiska verktygsaxelns riktning.
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Vid vridning av bearbetningsplanet skiljer styrsystemet mellan tva
maskintyper:

= Maskiner med tippbara rundbord

® Tiltbordet maste forst positioneras sa att arbetsstycket
hamnar i 6nskat bearbetningslage. Detta kan utféras med
t.ex. ett L-block.

®m Den transformerade verktygsaxelns ldge andrar sig inte i
forhallande till maskinkoordinatsystemet. Nar rundbordet
vrids — m.a.o dven arbetsstycket — t.ex. till 90°, vrids inte
koordinatsystemet med. Néar du trycker pa axelriktningsknapp
Z+ i driftart MANUELL DRIFT, kommer verktygets ocksa att
forflytta sig i riktning Z+

= Vid berdkningen av det transformerade koordinatsystemet
tar styrsystemet bara hansyn till mekaniskt betingade
forskjutningar av rundbordet — sa kallade “transformerings”
komponenter

= Maskiner med vridbara spindelhuvuden

® Spindelhuvudet maste forst positioneras sa att verktyget
hamnar i 6nskat bearbetningslage. Detta kan utféras med
t.ex. ett L-block.

®m Den vridna (transformerade) verktygsaxelns ldge andrar sig
i forhallande till maskinkoordinatsystemet: Nar man vrider
maskinens spindelhuvud — m.a.o. dven verktyget — till t.ex.
+90° i B-axel, vrider sig koordinatsystem med. Nar du trycker
péa axelriktningsknapp Z+ i driftart MANUELL DRIFT kommer
verktyget att forflytta sig i maskinkoordinatsystemets X+
riktning

® Vid berakning av det aktiva koordinatsystemet tar
styrsystemet hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar
i spindelhuvudet (“transformerings” komponenter) samt
forskjutningar som uppstar genom vridningen av verktyget
(3D-verktygslangdkompensering).

o Styrsystemet stoder bara funktionen VRID
BEARBETNINGSPLAN i kombination med spindelaxel Z.
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Inriktning | Tilta bearbetningsplanet (Option #8)

Positionsindikering i vridet system

Positionerna som visas i statusfaltet (BOR och AR) hanfor sig till det
vridna koordinatsystemet.

Med maskinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr. 127501) kan du
bestdamma i vilket koordinatsystem statuspresentationen skall visa
den aktiva nollpunktsférskjutningen.

Begransningar vid 3D-vridning av bearbetningsplanet

= Funktionen Overfor drposition &r inte tilldten nar funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet ar aktiv

m PLC-positioneringar (skapas av maskintillverkaren) ar inte tilldtna

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018 241



Inriktning | Tilta bearbetningsplanet (Option #8)

Aktivering av manuell vridning

a0 gor » Tryck pa softkey 3D ROT [ ~ O ] |
Ik > Styrsystemet 6ppnar fonstret Tilt the working . -
plane. 0
» Placera markoren pa 6nskad funktion med
pilknapparna |
®  Manuell drift VKT-axel | r
®  Manuell drift 3D-ROT &
®  Manuell drift grundvridning
Tryck pa softkey AKTIV .
> Placera i forekommande fall markéren pé& dnskad 100% Foun_si_iourr -
rotationsaxel med hjalp av pilknapparna EE e ——=

» Ange tiltvinkel i férekommande
END » Tryck pa knappen END
> Inmatningen ar klar.

0 Om Manuell drift 3D-ROT satts till AKTIV verkar de
definierade vardena i SPA, SPB och SPC. Vid andra
funktioner ignoreras dessa.

Manuell drift VKT-axel

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Din maskintillverkare friger denna funktion.

Nar funktionen forflyttning av verktygsaxel ar aktiv, kommer

. b . .
styrsystemet att visa symbolen ® I statuspresentationen.

Du kan bara forflytta i verktygsaxelns riktning. Styrsystemet spérrar
alla andra axlar.

Forflyttningen verkar i verktygets koordinatsystemet T-CS.
Ytterligare information: "Verktygskoordinatsystem T-CS", Sida 123

Manuell drift 3D-ROT

Nar funktionen 3D-ROR &r aktiv, kommer styrsystemet att visa
symbolen & statuspresentationen.

Alla axlar forflyttas i det tiltade bearbetningsplanet.

Nar det dessutom finns en grundvridning eller en 3D-grundvridning
sparad i utgdngspunktstabellen, tas det hansyn till dessa
automatiskt.

Forflyttningarna verkar i bearbetningsplanets koordinatsystem WPL-
CsS.

Ytterligare information: "Bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-
CS'", Sida 120
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Inriktning | Tilta bearbetningsplanet (Option #8)

Manuell drift grundvridning
Nér funktionen grundvridning ar aktiv, kommer styrsystemet att visa

symbolen Al statuspresentationen.

Nar det redan finns en grundvridning eller en 3D-grundvridning
sparad i utgdngspunktstabellen, visar styrsystemet dessutom aven
denna symbol.

o Né&r Manuell drift grundvridning ar aktiv, tas hansyn till
en aktiv grundvridning eller 3D-grundvridning vid manuell
forflyttning av axlarna. Styrsystemet visar tvd symboler i
statuspresentationen.

Forflyttningarna verkar i arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.

Ytterligare information: "Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS",
Sida 118

Programkoérning 3D-ROT

Om funktionen VRID BEARBETNINGSPLAN for driftart
PROGRAMEXEKVERING &r installd pa Aktiv sa galler den i menyn
angivna tiltvinkeln fran det forsta NC-blocket i det exekverade
NC-programmet.

Nar du anvander Cykel 19 BEARBETSNINGSPLAN eller PLANE-
funktionen i NC-programmet, ar de vinkelvarden som har
definierats dar verksamma. Vinkelvardet som har angivits i menyn
satts da till 0.

o Styrsystemet erbjuder foljande Transformationstyper
vid tiltning:
= COORD ROT
® nar forst en PLANE-funktion med COORD ROT har
exekverats
m efter PLANE RESET
B vid motsvarande konfiguration av maskinparmeter

CfgRotWorkPlane (Nr. 201200) av
maskintillverkaren

= TABLE ROT

B nar forst en PLANE-funktion med TABLE ROT har
exekverats

= vid motsvarande konfiguration av maskinparmeter
CfgRotWorkPlane (Nr. 201200) av
maskintillverkaren

@ Nar tiltning ar aktiv vid avstangning av styrsystemet,
utfor styrsystemet dven efter uppstart forflyttningar i det
tiltade koordinatsystemet.

Ytterligare information: "Referenspunktssoékning vid
3D-vridet koordinatsystem", Sida 171
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Inriktning | Tilta bearbetningsplanet (Option #8)

Deaktivering av manuell vridning

For att deaktivera funktionen satter man i menyn VRID
BEARBETNINGSPLAN den 6nskade funktionen till INAKTIV.

Aven nar 3D-ROT-dialogen i driftart MANUELL DRIFT &r satt till
Aktiv, fungerar aterstallningen av tiltningen (PLANE RESET) korrekt
vid en aktiv bastransformation.
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Inriktning | Tilta bearbetningsplanet (Option #8)

Aktivera verktygsaxelriktning som aktiv
bearbetningsriktning

[_QPRDGRAM BLOCKFOLJID
2 PROGRAN BLOGKFDLID

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare friger denna funktion.

Med denna funktion kan du i driftarterna MANUELL DRIFT och EL.
HANDRATT positionera verktyget via axelriktningsknapparna eller
med handratten i den riktning som verktygsaxeln for tillfallet pekar.

Anvand denna funktion néar

® Du vill frikdra verktyget i verktygsaxelns riktning under ett
programavbrott i ett 5-axligt program a
® Du vill utféra en bearbetning med handratten eller
axelriktningsknapparna i Manuell drift med tiltat verktyg.

oc BJProgrammering

LBL CYC M P08 POS KA TOOL T

+0.000
+0.000

AN, >

&

2D RoT » Valj manuell tiltning: Tryck pa softkey 3D ROT
LS

» Placera markdren pd menypunkten Manuell drift
VKT-axel med hjalp av pilknapparna

> Tryck pa softkey AKTIV
Tryck pa knappen END

v

END
m]

For att deaktivera funktionen satter man i menyn Vridning
bearbetningsplan menypunkt Manuell drift VKT-axel till Inaktiv.

Nar funktionen Forflyttning i verktygsaxelriktning ar aktiv, visar

X X
statuspresentationen symbolen &

Instéllning av utgangspunkt i vridet system

Efter att ha positionerat vridningsaxlarna till sina positioner

kan utgangspunkten stéllas in pd samma satt som vid ett

icke vridet koordinatsystem. Styrsystemets beteende vid
installning av utgdngspunkten beror pa installningen i den valfria
maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601):

Ytterligare information: "Inledning’, Sida 205
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Inriktning | Kamerabaserad kontroll av uppspanningssituationen VSC (Option #136)

5.12 Kamerabaserad kontroll av
uppspanningssituationen VSC
(Option #136)

Grunder

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Den kamerabaserade kontrollen av uppspanningssituationen
(option #136 Visual Setup Control) kan 6vervaka den aktuella
uppspanningssituationen fére och under bearbetningen och jamfora
med en sadker borstatus. Efter instéllningen star enkla cykler for
automatisk dvervakning till férfogande.

Med ett kamerasystem tas referensbilder pa det aktuella
arbetsomradet. Med cyklerna 600 ARBETSOMRAADE GLOBAL
eller 601 ARBETSOMRAADE LOKAL skapar styrsystemet en

bild av arbetsomradet och jamfor den med tidigare fardigstallda
referensbilder. Dessa cykler kan uppmaéarksamma skillnader i
arbetsomradet. Operatoren beslutar om NC-programmet skall
avbrytas eller fortsatta vid ett fel.

Anvandning av VSC erbjuder féljande férdelar:

m Styrsystemet kan detektera objekt (t.ex. verktyg eller
spanndon osv.) som befinner sig i bearbetningsutrymmet efter
programstart

®  Om arbetsstycket alltid behdver spannas upp pa samma
position (t.ex. hal uppe till hoger) kan styrsystemet kontrollera
uppspanningssituationen.

| dokumentationssyfte kan du skapa en bild av det aktuella
bearbetningsutrymmet (t.ex. av en uppspanningssituation som
sallan anvands)

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

Forutsattningar

Forutom option #136 ar behovs ett kamerasystem fran
HEIDENHAIN for funktionen VSC.

Du behdver skapa ett tillrackligt antal referensbilder for att
styrsystemet skall kunna jamfdra situationen péa ett sékert satt.
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Inriktning | Kamerabaserad kontroll av uppspanningssituationen VSC (Option #136)

Begrepp

| samband med VSC anvands foljande begrepp:

Begrepp

Referensbild

Forklaring

En referensbild visar en situation i
bearbetningsutrymmet som du betraktar
som ofarlig. Skapa darfor bara referens-
bilder av sakra och ofarliga situationer.

Medelvardesbild

Styrsystemet skapar en medelvardesbild
som tar hansyn till alla referensbilder. Vid
utvarderingen jamfor styrsystemet nya
bilder med medelvardesbilden.

Felbild

Nar du tar en bild av en dalig situation
(sdsom exempelvis felaktigt uppspant
arbetsstycke) kan du generera en sa
kallad felbild.

Det ar inte logiskt att samtidigt markera
en felbild som referensbild.

Overvakningsomrade

Definiera ett omrade genom att marke-
rar det med musen. Vid utvarderingen av
nya bilder tar styrsystemet bara hansyn
till detta omrade. Bildomraden utanfor
overvakningsomradet har inge inverkan
pa Overvakningsresultatet. Det ar dven
mojligt att definiera flera dvervaknings-
omraden. Overvakningsomraden &r inte
kopplade till de faktiska bilderna.

Fel

Omréade i en bild som innehaller en
avvikelse fran det dnskade tillstandet. Fel
hanfér sig alltid till den bild som sparades
(felbild) eller till den senast utvarderade
bilden.

Overvakningsfas

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018

| 6vervakningsfasen genereras inte
langre nagra referensbilder. Du kan
anvanda cykeln for att 6vervaka ditt
bearbetningsutrymme automatiskt. |
denna fas skapar styrsystemet bara ett
meddelande nar en avvikelse detekteras
vid bildjamforelsen.
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Inriktning | Kamerabaserad kontroll av uppspanningssituationen VSC (Option #136)

Oversikt
| driftart MANUELL DRIFT erbjuder styrsystemet foljande
mojligheter:
Softkey Funktion
anera Oppna huvudmenyn for VSC
=
e Visa aktuella kameravy
e Skapa live-bild
"~ HANTERA Oppna filhanteringen fér VSC
GUERVAKN . -
DATA. Styrsystemet visar de data som har sparats av
cykel 600 och cykel 601.
' ) Oppna kameraskyddet
Lucka
~ sane Stang kameraskyddet
KAMERA-
LuckA
248
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Inriktning | Kamerabaserad kontroll av uppspanningssituationen VSC (Option #136)

Skapa live-bild

| driftart MANUELL DRIFT kan du lata den aktuella kameravyn visas [@ces . onieT Brcoommmesins .
som live-bild och spara. e

Styrsystemet anvander inte bilderna som ar tagna har for
automatisk kontroll av uppspanningssituationen. Bilder som
skapas fran denna meny kan anvandas till dokumentation eller
sparbarhet. Darmed kan du t.ex. ta en bild pa den aktuella
uppspanningssituationen. Den skapade bilden sparar styrsystemet
som .png-fil under den av dig valda malkatalogen.

Tillvagagangssatt

Gor pa foljande satt for att spara kamerans live-bild:
KAMERA > Tryck pé SOﬁkey KAMERA

-

Tryck pé softkey LIVE BILD

Styrsystemet visar den aktuella kamerabilden.
Styrsystemet Oppnar ett nytt fonster.

Ange 6nskat filnamn

LIVE
BILD

Valj dnskad malkatalog
Tryck pa softkey OK
Styrsystemet sparar den aktuella live-bilden.

vV V VvV VvV VvV V VY

Alternativt tryck pa funktionsknapp spara
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Mojligheter i driftart Live-bild
Styrsystemet erbjuder foljande majligheter:

Softkey Funktion
Oka kamerans ljusstyrka
UW . m . I I .
De installningar som goérs har ar bara verksamma
i mode Live-bild. De paverkar inte registreringen i
automatisk drift.
Minska kamerans ljusstyrka
ﬂﬁRKGRE" . m . I I .
De installningar som gérs har ar bara verksamma
i mode Live-bild. De paverkar inte registreringen i
automatisk drift.
[ Minska kamerans synfalt
vee Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Dessa instéllningar ar bara tillgangliga efter inmat-
ning av ett kodnummer.
' G4 tillbaka till féregdende bildskarmsbild
TILLBAKA
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Inriktning | Kamerabaserad kontroll av uppspanningssituationen VSC (Option #136)

Forvalta 6vervakningsdata
| driftart MANUELL DRIFT tar du hand om bilderna fran cykel 600

och 601.

Gor pa féljande satt for att ta hand om dvervakningsdatat:
areza > Tryck pé softkey KAMERA

e » Tryck pa softkey HANTERA OVERVAKN.DATA
_oata > Styrsystemet visar en lista med de 6vervakade

NC-programmen.
» Tryck pa softkey OPPNA

BPPNA K .
> Styrsystemet visar en lista med
overvakningspunkter.
> Bearbeta dnskade data
Valj data
Med musen kan du valja funktionsknapparna. Dessa [EuageL L prreT
funktionsknappar gor det enklare att sdka och du far en e e &

Oversiktligare presentation.

m Alla bilder: Visa alla bilder i denna 6vervakningsfil

m Referensbild: Visa enbart referensbilder

® Bilder med fel: Visa alla bilder i vilka du har markerat ett fel

g
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Mojligheter for forvaltandet av 6vervakningsdata

Softkey Funktion

“REFERENS- Kanneteckna vald bild som referensbild
BILD

| GE Vanligen beakta: En referensbild visar en situation
i arbetsomradet som du betraktar som séaker.

Vid utvarderingen tas hansyn till alla referensbil-
der. Om du lagger till eller tar bort en bild som
referensbild paverkar det resultatet av bildutvar-

deringen.
RADERA Radera den valda bilden som ar markerad
BILD
uTuRoERa Genomfor en automatisk bildutvardering
ALLA
BILDER Styrsystemet genomfér bildutvarderingen
beroende av referensbilderna och dvervaknings-
omradena.
D Forandra 6vervakningsomrade eller markera fel
RERR Ytterligare information: "Konfiguration’,
Sida 253

Ga tillbaka till foregaende bildskarmsbild

Om du har éndrat konfigurationen, genomfor
styrsystemet en bildutvardering.

TILLBAKA
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Konfiguration

Du har alltid maojlighet att férdndra dina installningar vad galler
overvakningsomrade och fel. Genom att trycka pa softkey
KONFIGURERA andras softkeyraden och du kan dndra dina

installningar.

Softkey

KONFIGU-
RERA

Funktion
Andra installningarna for évervakningsomrade
och kanslighet

Om du gor en andring i den har menyn, kan
resultatet i bildutvarderingen férandras.

RITA
OMRADE

Rita nytt 6vervakningsomrade

Om du adderar ett nytt dvervakningsomrade,
eller andrar eller raderar ett redan definierat
Overvakningsomrade, paverkar det bildutvar-
deringen. For alla referensbilder galler samma
Overvakningsomrade.

RITA

Rita nya fel

UTVGRDERA
BILD

TNC:n kontrollerar om - resp. hur de nya install-
ningarna paverkar denna bild

UTVARDERA
ALLA
BILDER

TNC:n kontrollerar om - resp. hur de nya install-
ningarna paverkar alla bilder

VISA
OMRADE

Styrsystemet visar alla ritade dvervakningsomra-
den

VISA
JAMFORELSE

Styrsystemet jamfor den aktuella bilden med
medelvardesbilden

SPRARA
OCH
TILLBAKA

Spara undan aktuell bild och aterga till tidigare
bildskarmsbild

Om du har andrat konfigurationen, genomfor
styrsystemet en bildutvardering.

TILLBAKA

Angra andringarna och &terga till tidigare
bildskarmsbild

Dessutom kan du med zooma med knapparna och flytta det
zoomade bildavsnittet med musen eller pilknapparna.
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Inriktning | Kamerabaserad kontroll av uppspanningssituationen VSC (Option #136)

Rita 6vervakningsomrade eller felomrade

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa dnskade softkey, t.ex. RITA OMRADE

Klicka pa bilden och markera omradet med musen

> Styrsystemet visar det markerade omradet med en ram.

> Flytta i fdrekommande fall omradet med nedtryckt musknapp

Med ett dubbelklick kan du fixera det markerade omradet och pa
detta satt skydda det mot oavsiktlig forflyttning.

v

Radera markerat omrade

Nar du har markerat flera dvervakningsomraden eller felomraden,
kan du radera dessa individuellt.

Gor pa foljande satt:

> Klicka pa det omrade som du vill radera

> Styrsystemet visar det markerade omradet med en ram.
» Tryck pa funktionsknappen Radera
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Resultat fran bildutvarderingen

Resultatet fran bildutvarderingen ar beroende av
overvakningsomrédet och av referensbilderna. Vid utvardering av
alla bilder utvarderas varje bild med den aktuella konfigurationen
och resultatet jamfors med det senast sparade datat.

Om 6vervakningsomradet forandras eller om du tillfér eller tar bort
referensbilder marks eventuella bilder med féljande symbol:

m Triangel: Du har férandrat évervakningsdatat, t.ex. markerat
en bild med fel som referensbild eller raderat ett
évervakningsomrade. Overvakningen har darigenom blivit
mindre kanslig.

Det paverkar dina referensbilder och din medelvardesbild.

Genom konfigurationsandringen kan styrsystemet inte faststalla
fel, som tidigare var sparade till denna bild! Om du vill fortsatta,
godkann den minskade kdnsligheten for dvervakningen sa .
kommer de nya instéllningarna att bli verksamma.

m Ifylld cirkel: Du har forandrat dvervakningsdata, 6vervakningen
har darmed blivit kénsligare.

Fehler A

® Tom cirkel: Inget felmeddelande: alla sparade avvikelser for
bilden kanns igen, dvervakningen kanner inga motséagelser.
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6.1 Grafik

Anvandningsomrade

| foljande driftarter simulerar styrsystemet bearbetningen grafiskt:
MANUELL DRIFT

PROGRAM ENKELBLOCK

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAMTEST

MANUELL POSITIONERING

o | driftart MANUELL POSITIONERING ser du det
rddmne, som redan ar aktivt i driftart Programkorning
Blockfoljd / Enkelblock.

Grafiken motsvarar ett definierat arbetsstycke som bearbetats med
ett verktyg.

Om du valjer bildskarmsuppdelning PROGRAM + MASKIN visar
styrsystemet det definierade arbetsstycket, kollisionsobjekten och
ett verktyg.

Vid aktiv verktygstabell tar styrsystemet dessutom hansyn till
inmatningarna i kolumnerna L, LCUTS, T-ANGLE och R2.

Styrsystemet presenterar inte nagon grafik:
® |nget NC-program ar selekterat
®  Felaktig bildskdrmsuppdelning ar vald

B Det aktuella NC-programmet innehaller inte ndgon giltig
rdamnesdefinition

= Vid rddmnesdefinition med hjalp av ett underprogram dar BLK-
FORM-blocket &nnu inte exekverats

o NC-program med 5-axlig eller tiltad bearbetning kan
reducera simuleringens hastighet. Via MOD-menyn
Grafikinstdllningar kan du minska Modellkvalitet och
darmed Oka simuleringens hastighet.

@ Nar du anvander en TNC 640 med touch-mandvrering,
kan du ersatta vissa knapptryckningar med gester.

Ytterligare information: "Touchscreen anvandning’,
Sida 517

Testa och exekvera | Grafik
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Testa och exekvera | Grafik

VISNINGSALTERNATIV

For att ga till VISNINGSALTERNATIV gor du pa foljande satt:
> Valj dnskad driftart

re— » Tryck pé softkey VISNINGSALTERNATIV

ALTERNATIV

Vilka softkeys som star till forfogande beror pa foljande
instéllningar:
® Den installda bildskarmsuppdelningen.
Du véljgf bildskarmsuppdelning med hjélp av knappen
BILDSKARMSUPPDELNING.
B Den installda vyn.
Vyn véljer du med hjalp av softkey VISNING.
B Den installda modellkvaliteten.
Du valjer modellkvalitet i MOD-funktionen Grafikinstallningar.

Styrsystemet erbjuder féljande VISNINGSALTERNATIV:

Softkeys Funktion
HACHINE Visa kollisionsobjekt och arbetsstycke
LIEW
ARBSTYCKE Visa arbetSStYCke
Ldw X
VERKTYG Visa verktyg
e X Ytterligare information: "Verktyg", Sida 260
KT-BANA Visa verktygsbanor
z Ytterligare information: "Verktyg", Sida 260
vIsnIng Valja presentationssatt
(5] Ytterligare information: "vy', Sida 261
e Aterstall verktygsbana
VERKTYG-
STRACKA
RAHMNE Aterstall réamne
EILKSOFMURM
RAAMNES- Visa rédmnesram
» Rnn
ARBSTYOKE- Framhéav arbetsstyckets kant i 3D modellen
qUKFINT
uren Visa verktygsbanornas blocknummer
BLOCK-NR.
Ay
HARKERA Visa verktygsbanornas slutpunkter
SLUTPUNKT
Ay
ARB.STYCKE Visa férgat arbetsstycke
v FnR
U Stada arbetsstycke
it Spénor som ligger |0st efter frasningen tas bort.
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Softkeys Funktion

ATERSTALL Aterstéll verktygsbana

2 Vrida och zooma arbetsstycke

Gl Ytterligare information: "Vrida, zooma och flytta

grafik’, Sida 263

= Flytta snittytan for presentation i tre plan

@ﬂ Ytterligare information: "Flytta snittytan’,
Sida 265

o Anvandningsrad:

B Med maskinparameter clearPathAtBlk (Nr. 124203)
bestdmmer du om verktygsbanorna skall raderas
eller inte i PROGRAMTEST vid en ny BLK-Form.

= Nar en punkt har genererats felaktigt av
postprocessorn kommer detta resultera i
bearbetningsmarken pa arbetsstycket. For att
detektera dessa odnskade bearbetningsmarken
i tid (fore bearbetningen), kan du kontrollera
externt genererade NC-program genom att visa
verktygsbanorna och eventuella ojamnheter.

m  Styrsystemet sparar softkeyinstéliningarna remanent.

Verktyg

Visa verktyg

Om kolumnerna L och LCUT éar definierade i verktygstabellen, visas
verktyget grafiskt.

Ytterligare information: "Inmatning av verktygsdata i tabellen”,
Sida 133

Styrsystemet visar verktyget med olika farger:
m Turkos: Verktygslangd

m Rott: Skarlangd och verktyget ar i ingrepp
m Blatt: Skarlangd och verktyget ar frikort

o Om kolumnerna ZL och XL ar definierade i svarv-
verktygstabellen, visas skarplattan och verktygskroppen
schematiskt.

Testa och exekvera | Grafik
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Visa verktygsbanor

Styrsystemet visar foljande forflyttningsrorelser:

|BYrroGRAMTEST
52 procmTeST

Softkeys Funktion

UcT-BANA Forflyttningsrorelse i snabbtransport och med
= programmerad matning

uKT-BANA Forflyttningsrorelse med programmerad matning
ol

KT-BANA Ingen forflyttningsrorelse
2 sl

00:08:07
‘AN

amssrycee || vemerve || wkrnana | visuzea | ArERsTALL

Edw X ¥ X [E' v OBk oea

sou
BUx FoRu

o Om det sker en snabbtransportrorelse in i arbetsstycket,

visar bade forflyttningsrorelsen och dven arbetsstycket AT
med rod farg vid det aktuella stéllet.

o == 09:08:07
amsrvexs | venerve | wkrmwa | visumse | Ar

b |0 X | OBk e | svow |

e [ressm—.

vy
Styrsystemet erbjuder foljande presentationssatt: [ s =
Softkeys Funktion

VISNING Vy ovanifran
5w

VISNING Presentation i 3 plan
5w

UISNING 3D—framsté|lning
[l

II;IKT‘WX ] ;lﬁ;;ma -M%; ] ==

Presentation i 3 plan

ROGRAMTEST
PROGUMTEST

Presentationen visar tre snittytor och en 3D-modell, motsvarande CE
en teknisk ritning.

== 00:06:07

verkrve

PU|Hr X|ee

T T P T
| OB 200 | e |

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018 261



Testa och exekvera | Grafik

3D-framstéllning

Med den hoguppldsande 3D-grafiken kan du presentera det (Gl ORTE T B3 ocRavTesT
bearbetade arbetsstyckets yta detaljerat. Med en simulerad
ljuskalla genererar styrsystemet ett realistiskt forhallande mellan
ljus och skugga.
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Vrida, zooma och flytta grafik

Gor pa foljande satt for att vrida grafiken:

e . » Valj funktionerna for vridning och zoom
e > Styrsystemet visar visar foljande softkeys.
Softkeys Funktion
= = Vertikal vridning av grafiken i 5°-
— — steg
Horisontell tippning av grafiken i
=7 i’ 5°-steg

Forstora presentationen stegvis

Aterstall presentationen till
ursprunglig storlek och vinkel

_@ Forminska presentationen stegvis
t

lv Flytta presentationen uppéat och
nedéat

Flytta presentationen at vanster

- = och at hoger
11 Aterstill presentationen till
E@x ursprunglig position och vinkel

Du kan adven andra grafikens utseende med musen. Foljande
funktioner stér till forfogande:

» For att rotera den visade modellen tredimensionellt: Hall hoger
musknapp nedtryckt och flytta musen. Om du samtidigt trycker
pa Shift-knappen, kan du bara rotera modellen horisontellt eller
vertikalt

> For att flytta den visade modellen: Hall musknapp i mitten eller
mushjulet nedtryckt och flytta musen. Om du samtidigt trycker
pa Shift-knappen, kan du bara flytta modellen horisontellt eller
vertikalt

» FOr att forstora ett visst omrade: Valj omradet med vanster
musknapp nedtryckt.

> Nar du har slappt den vanstra musknappen, forstorar
styrsystemet presentationen.

> For att snabbt kunna forstora eller forminska ett valfritt omrade:
Vrid mushjulet framét eller bakat

» For att aterga till standardpresentation: Tryck pa Shift-knappen
och dubbelklicka samtidigt pd héger musknapp. Om du bara
dubbelklickar pd hoger musknapp behalls rotationsvinkeln
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Stalla in hastighet for programtestet

o Den senast installda hastigheten forblir aktiv fram till
ett stromavbrott. Efter uppstart av styrsystemet satts
hastigheten till MAX.

Efter att du har startat ett program, visar styrsystemet foljande
softkeys, med vilka du kan stélla in simuleringshastigheten:

Softkey Funktioner
Testa programmet med den hastighet som
@ det ocksa skall bearbeta med (hansyn tas till
programmerade matningar)
@ Oka simuleringshastigheten stegvis
@\ Minska simuleringshastigheten stegvis
Fax]__ Testa programmet med hdgsta majliga hastig-
@ het (grundinstélining)
Du kan aven stéalla in simuleringshastigheten innan du startar
programmet:
N > Valj funktionen for instélining av
@ simuleringshastigheten
=3 » Valj dnskad funktion via softkey, t.ex. 6ka
@ simuleringshastigheten stegvis
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Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram kan upprepas ett
godtyckligt antal ganger. For detta kan man aterstalla grafiken till
raamnet.

Softkey Funktion
RABMNE Visa det obearbetade rédmnet i driftarterna
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCK-
FOLJD
ATERSTALL Visa det obearbetade rddmnet i driftart
i PROGRAMTEST

Flytta snittytan

Snittytornas grundinstallning ar vald pa ett sddant séatt att de ligger
i radmnets centrum sett i bearbetningsplanet och pa rdédmnets yta
sett i verktygsaxeln.

Du valjer snittytorna pa foljande satt:
» Tryck pa softkey Flytta snittytorna
@ﬂ > Styrsystemet visar foljande softkeys:

Softkeys Funktion

T | roverelervanater
=l ] rembtelorbaet
r%@ L%m Eg;sélijté‘ilgfggdoérisontala snittytan

Snittytans position visas i 3D-modellen i samband med
forskjutningen. Forskjutningen forblir aktiv dven néar du aktiverar ett
nytt rddmne.

Aterstilla snittytor

De forskjutna snittytorna forblir aktiva aven vid ett nytt radmne. Nar
styrsystemet startas upp pa nytt, aterstélls snittytorna automatiskt.

Gor pa foljande satt for att aterfora snittytorna manuellt till grund-
laget:

i“E’L’u‘ » Tryck pa softkey Aterstill snittytorna
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6.2 Berakning av bearbetningstid

Bearbetningstid i driftart PROGRAMTEST

Styrsystemet berdknar tiden for verktygsrorelserna och visar denna [EXFRORRABEOCKEDITD €3 -7 0sRANTEST
som bearbetningstid i programtestet. Styrsystemet tar da hansyn
till matningsrorelser och vantetider.

Den av styrsystemet berédknade tiden ar endast under vissa villkor
avsedd for kalkylering av bearbetningstiden eftersom styrsystemet
inte tar hansyn till maskinberoende tider (exempelvis for
verktygsvaxling).

0 De bearbetningstider som har berdknats med hjalp av

den grafiska simuleringen 6verensstammer inte med

de faktiska bearbetningstiderna. Grunden till detta vid

kombinerad fras- och svarvbearbetning ar framfor allt
vaxlingen av bearbetningsmod.

Gor pa foljande satt for att valja stoppurfunktionen:

» Valj stoppurfunktioner
sPARA » Valj 6nskad funktion via softkey, t.ex. lagra
presenterad tid
Softkey Stoppurfunktioner
SPaRA Lagring av visad tid
ADDERA Presentera summa av lagrad och
O+O visad tid
ATERSTALL Aterstéllning av visad tid
20:00:00

Bearbetningstid i Maskindriftarterna

Tiden fran programstart till programslut visas. Vid avbrott i
programexekveringen stoppas tidrakningen.
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6.3 Visa raamnet i arbetsomradet

Anvandningsomrade

| driftart Programtest kan man grafiskt kontrollera raédmnets och
utgdngspunktens position i maskinens bearbetningsrum. Grafiken
visar den utgangspunkt som har satts i NC-programmet med cykel
247 Om du inte har satt ndgon utgangspunkt i NC-programmet,
visar grafiken den utgédngspunkt som ar aktiv i maskinen.

| driftart Programtest kan du kan aktivera dvervakning

av bearbetningsutrymmet : Tryck pa softkey

RAAMNE | ARBETSOMRADET. Med softkey SW-andl. Overv. kan du
aktivera eller deaktivera funktionen.

En transparent box representerar rdédmnet, vars dimensioner listas
i tabellen BLK FORM. Dimensionerna hamtar styrsystemet fran
definitionen av r&dmnet i det valda NC-programmet.

Var rdédmnet befinner sig inom arbetsomradet ar i normalfallet utan
betydelse for programtestet. Om du aktiverar évervakningen av
bearbetningsutrymmet, maste radmnet forskjutas grafiskt pa ett
sadant satt att rddmnet ligger inom bearbetningsutrymmet. Anvand
de i tabellen listade softkeys for att gora detta.

Darutover kan du aktivera den aktuella utgdngspunkten for driftart
Programtest.

=
tiss

| | | A b

to el

Softkeys Funktion
Forskjut rédmne i positiv/negativ
- - & X-riktning
Forskjut rdédmne i positiv/negativ
s 7@ Yeriktning
Forskjut rdédmne i positiv/negativ
t @ " @ Z-riktning
Visa rdédmnet i forhéallande till den
_ instéllda utgdngspunkten
AKTIR Visa aktivt rorelseomrade
RORELSE-
OMRADEN
aLJ De rorelseomraden som maskin-
RORELSE- . . .
OMRADE tillverkaren har konfigurerat visas
har och kan och kan selekteras
ey Aktivering eller deaktivering av
overv. overvakningsfunktionen
MASKIN Visa maskinens referenspunkt
REF-PUNKT
Ay

o Vid rddmne i bearbetningsutrymmet visar styrsystemet
bara BLK FORM schematiskt.

= \/id BLK FORM CYLINDER visas rédmnet som en box
= Vid BLK FORM ROTATION visas inte nagot rdédmne
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6.4 Matning

Anvandningsomrade

| driftart Programtest kan du via softkey MATNING visa
koordinaterna.

fr— > Vixla softkey MATNING till PA

» Placera muspekaren pa ett lampligt stélle

> Styrsystemet visar motsvarande approximerade
koordinater.

o Softkey MATNING star till férfogande i féljande vyer:
® Vy ovanifran
. 3D-framstéllning
Ytterligare information: "vy', Sida 261
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6.5 Valbart programkorningsstopp

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktions beteende ar maskinberoende.

Man kan valja om styrsystemet skall stoppa programexekveringen
vid NC-block som ett M1 har programmerats i. Om man anvander

M1 i driftart Programkorning kommer styrsystemet inte att stdnga
av spindeln och kylvatskan.

‘ = > Vaxla softkey MO1 till AV
> Styrsystemet avbryter inte Programkorning eller
PROGRAMTEST vid NC-block med M1.
e > Vaxla softkey MO1 till PA
‘ v > Styrsystemet avbryter Programkorning eller

PROGRAMTEST vid NC-block med M1.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018 269



6.6 Hoppa over NC-block

Du kan hoppa 6ver NC-block i féljande driftarter:
® Programtest

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM ENKELBLOCK

MANUELL POSITIONERING

o Anvandningsrad:
® Denna funktion fungerar inte pd TOOL DEF-block.

® Den sista valda installningen kvarstar aven efter ett
stromavbrott.

= |nstéliningen av softkey DOLJ &r bara verskam i
respektive driftart.

Programtest och programkoérning

Anvandningsomrade

NC-block som du har markerat med ett /-tecken vid
programmeringen, kan du vid PROGRAMTEST eller Programkorning
Blockfdljd / Enkelblock hoppa dver:

> Vixla softkey DOLJ till PA
> Styrsystemet hoppar 6ver NC-blocken.
> Vaxla softkey DOLJ till AV
> Styrsystemet exekverar respektive testar NC-
blocken.
Tillvagagangssatt

Du kan valja att hoppa 6ver NC-block.

For att hoppa dver NC-block i driftart Programmering gor du pa
foljande satt:

> Valj dnskat NC-block
> Tryck pa softkey INFOGA
_
L G > Styrsystemet infogar /-tecknet.

For att sluta att hoppa dver NC-block i driftart Programmering gor
du pa foljande satt:

» Valj NC-block som hoppas over
» Tryck pé softkey TA BORT
> Styrsystemet tar bort /~tecknet.

Testa och exekvera | Hoppa over NC-block
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MANUELL POSITIONERING

Anvandningsomrade

o For att hoppa 6ver NC-block i driftart MANUELL
POSITIONERING &r det nddvandigt att ha en alfa-
knappsats.

| driftart MANUELL POSITIONERING kan du valja att hoppa over
markerade NC-block:

> Vixla softkey DOLJ till PA

.

ol e > Styrsystemet hoppar 6ver NC-blocken.
o > Vaxla softkey DOLJ till AV

v L

> Styrsystemet exekverar NC-blocken.

Tillvagagangssatt

For att hoppa 6ver NC-block i driftart MANUELL POSITIONERING
gor du pa foljande satt:

» Valj dnskat NC-block

’ » Tryck pa knappen / pa knappsatsen
> Styrsystemet infogar /-tecknet.

For att sluta att hoppa dver NC-block i driftart MANUELL POSITIO-
NERING gor du pa foljande satt:

» Valj NC-block som hoppas over

» Tryck pa knappen Backspace
> Styrsystemet tar bort /-tecknet.
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6.7 Programtest

Anvandning

| driftart PROGRAMTEST simulerar man NC-programs och
programdelars forlopp, for att reducera programmeringsfel vid
programkdrningen. Styrsystemet hjélper dig att finna foljande

B geometriska motsagelser

saknade uppgifter

ej utférbara hopp

forflyttning utanfor bearbetningsomradet
Anvéndning av sparrade verktyg
Dessutom kan man anvéanda féljande funktioner:
Programtest blockvis

Testavbrott vid ett godtyckligt NC-block
NC-block hoppa 6ver

Funktioner for grafisk simulering
Berakning av bearbetningstid

Utdkad statuspresentation
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Beakta vid programtest

Vid kubformade rddmnen startar styrsystemet programtestet efter

ett verktygsanrop i foljande position:

= | mitten av definierad BLK FORM i bearbetningsplanet

B | verktygsaxeln 1 mm &ver den i BLK FORM definierade MAX-
punkten

Vid rotationssymmetriska rédmnen startar styrsystemet

programtestet efter ett verktygsanrop i foljande position:

® | bearbetningsplanet i positionen X=0, Y=0

m | verktygsaxeln 1 mm ovanfor det definierade rdéamnet

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

| driftart Programtest tar styrsystemet inte hansyn till

alla maskinens axelrorelser, t.ex. PLC-positioneringar och
forflyttningar i verktygsvaxlarmakro och M-funktioner. Av denna
anledning kan dven test som har utforts utan fel avvika vid

den faktiska bearbetningen. Under bearbetningen finns det
kollisionsrisk!

> Testa NC-program i den framtida bearbetningspositionen
(RAAMNE | ARBETSOMRADET)

» Programmera sékra mellanpositioner efter verktygsvaxling
och fore forpositionering

» Testa NC-programmet i driftart PROGRAM ENKELBLOCK med
forsiktighet

» Anvand funktionen Dynamic Collision Monitoring (DCM) om
det ar mojligt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare kan aven definiera ett
verktygsvaxlarmakro for driftart PROGRAMTEST vilket
simulerar maskinen beteende exakt.

Ofta dndrar maskintillverkaren den simulerade
verktygsvaxlingspositionen.
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Utfora Programtest

o Du maste aktivera en verktygstabell for programtest
(Status S). For att gdra detta selekterar man 6nskad
verktygstabell i driftart PROGRAMTEST via filhanteringen.

For svarvverktyg kan du valja en tabell for svarvverktyg
med extension .trn som ar kompatibel med den
selekterade verktygstabellen. D& méaste svarvverktygen i
de béada valda tabellerna éverensstdmma med varandra.

Du kan vélja en valfri utgdngspunktstabell for programtestet (Status
S).

| rad 0 i den temporért laddade utgdngspunktstabellen star

efter RESET + START automatiskt den momentant aktiva
utgdngspunkten fran Preset.PR (korning). Rad 0 ar vald vid start av
programtestet anda tills du har definierat en annan utgdngspunkt

i NC-programmet. Alla utgadngspunkter i raderna > 0 lases av
styrsystemet fran den utgangspunktstabell som har selekterats i
programtestet.

Med funktionen RAAMNE | ARBETSOMRADET kan man aktivera en
overvakning av bearbetningsomradet for programtestet.

Ytterligare information: "Visa rédmnet i arbetsomradet *, Sida 267

» Driftart: Tryck pa knappen PROGRAMTEST
» Filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT och val|

sedan filen som du vill testa
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Styrsystemet visar foljande softkeys:

Softkey Funktioner
[ Rreser Aterstall radmnet, aterstall tidigare verktygsdata
g}iﬁ; och testa hela NC-programmet

Testa hela NC-programmet
START

Testa varje NC-block individuellt

Utfor PROGRAMTEST fram till NC-block N

Stoppa programtestet (softkeyn visas endast nar

SIoE ett programtest har startats)

Du kan nar som helst stoppa och sedan ateruppta programtestet
— &ven inne i bearbetningscykler. For att kunna ateruppta
programtestet far du inte utfora foljande saker:

®  Med pilknapparna eller knappen GOTO viéljer du ett annat
NC-block

®  Gora andringar i NC-programmet
® Vilj ett nytt NC-program
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PROGRAMTEST fram till ett bestamt NC-block

Med STOPP VID utfor styrsystemet PROGRAMTEST fram till ett
valbart NC-block med block nummer N.

Gor pa foljande satt for att i PROGRAMTEST stoppa vid ett valfritt

NC-block:

STOPP
VID

=

Tryck pa softkey STOPP VID

TILL SATS NUMMER= Ange blocknumret som
programtestet skall stoppas vid

PROGRAM Ange namnet pad NC-programmet som
NC-blocket med det valda blocknumret befinner
sig

Styrsystemet visar det valda NC-programmets
namn.

Om stoppet skall ske i ett med PGM CALL
anropat NC-program skall detta namn anges

UPPREPNING = Ange antal upprepningar

som skall utféras, om N befinner sig inom en
programdelsupprepning.

Default 1: Styrsystemet stoppar simuleringen vid
N

Mojligheter i stoppad lage

Nar du avbryter PROGRAMTEST med funktionen STOPP VID har du i

stoppat lage foljande mojligheter:

® Hoppa over NC-block kan aktiveras eller stdngas av
= Valbart programstopp kan aktivera eller stangas av
» Andra grafikupplésning och modell

= Andra NC-programmet i driftart Programmering

Nér du i driftart Programmering vill andra NC-programmet beter sig

simuleringen pé foéljande satt:
® Andring fore avbrottstallet: Simuleringen bérjar fran bérjan

® Andring efter avbrottstallet: Med GOTO &r det majligt att
positionera till avbrottstallet

276
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GOTO-funktion
Anvanda knappen GOTO

Hoppa med knappen GOTO

Med knappen GOTO kan du, oberoende av vilken driftart som ar
aktiv, hoppa till ett bestamt stalle i NC-programmet.

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen GOTO
> Styrsystemet visar ett nytt fonster
» Ange siffror
N RADER » Valj hoppinstruktion via softkey, t.ex. hoppa

angivet antal nedat

Styrsystemet erbjuder féljande mojligheter:

Softkey Funktion
N RRADER Hoppa angivet antal rader uppéat
N RADER Hoppa angivet antal nedat
GoTo Hoppa till det angivna blocknumret
NL?:MDER

0 Anvand hoppfunktionen GOTO enbart vid
programmering och test av NC-program. Anvand
funktionen blockframlasning vid exekvering.
Ytterligare information: "Valfritt startblock i NC-
programmet: Blockframldsning", Sida 293

Snabbval med knappen GOTO

Med knappen GOTO kan du dppna Smart-Select-fonstret som du
enkelt kan valja specialfunktionerna eller cyklerna med.

Gor pa foljande satt vid val av specialfunktioner:

» Tryck pé knappen SPEC FCT
» Tryck pa knappen GOTO

Styrsystemet visar ett fonster med
strukturpresentationen av specialfunktionerna

» Valj dnskad funktion

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

Oppna selekteringsfonster med knappen GOTO

Nar styrsystemet erbjuder en selekteringsmeny, kan du éppna
selekteringsmenyn med knappen GOTO. Pa detta satt kan du se de
inmatningar som ar mojliga.
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Presentation av NC-programmet

Syntaxframhavande
Styrsystemet presenterar syntaxelement med olika farger, I €3 oz =
beroende péa deras betydelse. Genom att framhavandet med olika pesetesss s |
farger &r NC-programmet lattare att Idsa och mer dversiktligt. i
Fargbetoning av syntaxelement T mmme
Anvéandning Farg
Standardfarg Svart
Presentation av kommentarer Grén
o
Presentation av siffervarden Bla .
Presentation av blocknummer Lila L ‘ u
: o e I 0 - B B
Presentation av FMAX Orange
Presentation av matningar Brun
Rullningslist

Med rullningslisten i programfénstrets hogra kant kan du
forskjuta bildskarmsinnehéllet med musen. Dessutom kan du via
rullningslistens storlek och position utldsa programmets ldngd och
markdrens position.
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6.8 Programkoérning

Anvandning

| driftart PROGRAM BLOCKFOLJD utfér styrsystemet ett
NC-program kontinuerligt fram till programslutet eller tills
bearbetningen avbryts.

| driftart PROGRAM ENKELBLOCK utfor styrsystemet ett NC-block i
taget dd man trycker pd knappen NC-Start. Vid punktmdnstercykler
och CYCL CALL PAT stoppar styrsystemet efter varje punkt.

Foljande styrsystemsfunktioner kan du anvénda i driftarterna
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD:

B Avbryta programkorningen
Programkdérning fran ett bestamt NC-block
NC-block hoppa 6ver

Editera verktygstabell TOOL.T

Kontrollera och dndra Q-parametrar
Overlagra handrattsrorelser

Funktioner for grafisk simulering

Utdkad statuspresentation

[E3rRocRAu BLocKFOLID
' PROGRAM BLOCKFOLID

TH: An
ESTENY

LockramL
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Exekvera NC-program

Forberedelse

1 Spéann fast arbetsstycket pd maskinbordet

2 Instéllning av utgadngspunkt

3 Valj nddvandiga tabell- och palettfiler (status M)
4 Valj NC-program (status M)

o Anvandningsrad:

® Du kan &ndra matning och spindelvarvtal med hjélp
av potentiometer.

B Med hjélp av softkey FMAX kan du reducera
matningshastigheten. Reduceringen galler for alla
snabbtransport- och matningsforflyttningar, dven efter
en omstart av styrsystemet.

Programkérning blockfoljd
» Starta NC-programmet med knappen NC-start

Programkoérning enkelblock

> Starta varje enskilt NC-block i NC-programmet individuellt med
knappen NC-start
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Strukturera NC-program

Definition, anvandningsomraden

- Drill hole pattern
ter dri1l

Styrsystemet ger dig mojlighet att kommentera NC-programmet B oc s o ] ]
med struktureringsblock. Lankningsblocken ar texter (max. 252 o 2 S e
tecken) som i form av kommentarer eller verskrifter forklarar de - e

efterfoljande programraderna.

Langa och komplexa NC-program blir dverskadligare och mer
lattforstaeliga da de kan forses med lampliga lankningsblock.

Detta underlattar mycket vid senare férandringar av NC-program.
Man kan infoga lankningsblock péa valfria stéllen i NC-program. =

Struktureringsblock kan dven presenteras, men aven bearbetas
eller utdkas, i ett eget fonster. Anvand den for detta andamal
anpassade bildsskarmsuppdelningen.

Styrsystemet forvaltar de infogade struktureringspunkterna i en o)
separat fil (extension .SEC.DEP). Darigenom 6kas hastigheten vid
navigering i struktureringsfonstret.

| foljande driftarter kan du valja bildskarmsuppdelning PROGRAM +
SEKTIONER:

= PROGRAM ENKELBLOCK
= PROGRAM BLOCKFOLJD
® Programmering

~pecking

“Tapping
END PG 16D W

e e V)

Vaxla mellan lankningsfénster/aktivt fonster
PROBRAN > Visa strukturfonstret: Tryck pé

4.

SEKTIONER softkey PROGRAM + SEKTIONER for
bildskarmsuppdelning

> Vaxla det aktiva fonstret: Tryck pa softkey
VAXLA FONSTER
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Vilj block i lankningsfonstret

Nar man bladdrar mellan blocken i struktureringsfénstret kommer
styrsystemet automatiskt att bladdra fram till motsvarande block i
programfonstret. P& detta satt kan man alltsa bladdra fram ett stort
antal bearbetningsblock med ett fatal knapptryckningar.

Kontrollera och andra Q-parametrar
Tillvagagangssatt
Du kan kontrollera och aven dndra Q-parametrar i alla driftarter.

IEIMANUELL DRIFT |BProgrammering b

: 1 i

1 BLK FORM 0.1 2 X0 Ys0 240
2 BLK FORM 0.2 X+100 ¥e100 Zeo
ach

» | forekommande fall, stoppa programkoérningen (t.ex. tryck pé

knappen NC-STOPP och softkey INTERNT STOPP) eller stoppa
200-+2 %
programtestet T e T e
. » Kalla upp Q-parameterfunktioner: Tryck pa o Sl T e e
pe softkey Q INFO eller tryck pa knappen Q B EE e e
. D T
> Styrsystemet listar alla parametrar och de 6 oRese v R B (I < 00000000 WA FACSNG
tillhérande aktuella vardena. L B e
» Valj den Onskade parametern med pilknapparna s’ T
eller med knappen GOTO = 1
» Nar du vill &ndra vardet, trycker du pa softkey i B e R el | At | et Lot
EDITERA AKTUELLT FALT. Ange det nya vérdet _ : .
) [EErosay sLockeoLi0 - B
och bekrafta med knappen ENT. o *
» Om man inte vill &ndra vardet sé trycker man pa R, L e L

Machine hole pattemn 10 27343KL1
TOOL CALL 2 2 S4500

softkey AKTUELLT VARDE eller avslutar dialogen

on oon i
med knappen END o o
. w0 5 I
ol

0 Alla parametrar med presenterade kommentarer —_— |
anvands av styrsystemet inom cykler eller som :
overforingsparametrar.

Na&r du vill kontrollera eller dndra lokala, globala P R | — e
eller string-parametrar, trycker du pa softkey & sl e

VISA PARAMETRAR Q QL QR QS. Styrsystemet S e e e e
presenterar da de olika parametertyperna. De tidigare
beskrivning funktionerna galler dven har.

S ® 00:00:00
Prog\BHE\Klaztex 1108 N

6 L x50 veso R0 H

7 TOOL CALL 7 Z 54500
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| alla driftarter (undantag driftart Programmering) kan du ocksa
presentera Q-parametrar i den utdkade statuspresentationen.

» | férekommande fall, stoppa programkoérningen (t.ex.Tryck pé
knappen NC-STOPP och softkey INTERNT STOPP) alt.stoppa
programtestet

PROGRAM
+
STATUS

STATUS
G-PARAM.

(]
PRARAMETER
LISTA

> Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning

» Valj bildskarmsuppdelning med uttkad
statuspresentation

> Styrsystemet presenterar statusformularet
Oversikt i den hogra bildskarmshalvan.

> Tryck pa softkey STATUS Q-PARAM.

» Tryck pa softkey Q PARAMETER LISTA
> Styrsystemet 6ppnar ett nytt fénster.

» Definiera vilka parameternummer som du vill
kontrollera for de olika parametertyperna (Q, QL,
QR, QS). Du separerar individuella Q-parametrar
med ett komma, Q-parametrar i foljd kombinerar
du med ett bindestreck, t.ex.1,3,200-208.
Inmatningsomradet motsvarar 132 tecken per
parametertyp

Presentationen i fliken QPARA motsvarar alltid

atta decimaler. Resultatet av Q1 = COS 89.999
presenterar styrsystemet exempelvis som
0.00001745. Mycket stora eller sma varden visar
styrsystemet med exponentialnotation. Resultat av
Q1 =CO0S 89.999 * 0.001 visar styrsystemet som
+1.74532925e-08, dar e-08 motsvarar faktor 10-8.
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Pausa, stoppa eller avbryta bearbetning

Du har flera mojligheter att stoppa en programkorning:

®  Pausa programkérningen, t.ex. med hjalp av tillaggsfunktion MO
®  Stoppa programkdrningen, t.ex. med hjélp av knappen NC-Stopp

®  Avbryta programkdrningen, t.ex. med hjalp av knappen
NC-stopp i kombination med INTERNT STOPP

® Avsluta programkorningen, t.ex. med hjalp av tillaggsfunktionen
M2 eller M30

Programkdrningens aktuella status visas av styrsystemet i
statuspresentationen.

Ytterligare information: "Allméan statuspresentation’, Sida 68

Den stoppade, avbrutna (avslutade) programkorningen ger till
skillnad mot stoppad status bland annat majlighet till féljande
atgarder fran anvandaren:

= Vilja driftart

= Kontrollera och eventuellt &ndra Q-parametrar med hjélp av
funktionen Q INFO

= Andra instéliningen fér den med M1 programmerade valbara
stoppet

= Andra instéliningen att hoppa éver de NC-block som har
programmerats med /

o Styrsystemet avbryter automatiskt programkérningen
vid allvarligare fel, t.ex. vid ett cykelanrop med
stillastdende spindel.

Testa och exekvera | Programkorning
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Programstyrda avbrott

Stopp kan programmeras direkt i NC-programmet. Styrsystemet
stoppar programkoérningen vid NC-block som innehaller ndgon av
féljande uppgifter:

= Programmerat stopp STOP (med eller utan tilldggsfunktion)
B Programmerat stopp MO
® Villkorligt stopp M1

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid vissa manuella interaktioner forlorar styrsystemet i vissa
fall modalt verksam programinformation och dérmed den sa
kallade kontextreferensen. Efter forlust av kontextreferensen kan
ovantade och odnskade rorelser uppsta. Under den efterfoljande
bearbetningen finns det kollisionsrisk!
» Undvik foljande interaktioner:

B Markorforflyttning till ett annat NC-block

® Hoppinstruktion GOTO till ett annat NC-block

m  Editering av ett NC-block

® Andring av Q-parametervarden med hjilp av softkey
Q INFO

= Byte av driftart

> Aterskapa kontextreferens genom upprepning av nodvandiga
NC-block

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Tillaggsfunktionen M6 kan i vissa fall ocksa leda till
ett stopp i programkoérningen. Maskintillverkaren
bestammer tillaggsfunktionernas funktionsomfang.
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Manuellt programstopp

Nar ett NC-program exekveras i driftart PROGRAM BLOCKFOLJD
valjer du driftart driftart PROGRAM ENKELBLOCK. Styrsystemet
stoppar bearbetningen efter att det aktuella bearbetningssteget har
slutforts.

Avbryta bearbetningen

Eﬂ » Tryck p& knappen NC-Stopp
= > Styrsystemet avslutar inte det aktuella NC-
blocket.

> Styrsystemet visar symbolen for stoppat tillstand
i statuspresentationen.
> Atgarder sdsom exempelvis vaxling av driftart &r
inte mojligt.
> Att fortsatta programkdrningen med knappen
NC-start ar mgjligt.
e > Tryck pa softkey INTERNT STOPP

STOPP

> | statuspresentationen visar styrsystemet kort
symbolen fér programavbrott.

Styrsystemet visar symbolen f6r avslutat, inaktivt
tillstdnd i statuspresentationen.

> Atgarder sdsom exempelvis vaxling av driftart &r
ater mojligt.

o[x]
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Forflyttning av maskinaxlarna under ett avbrott

Under ett avbrott i programkoérningen kan axlarna forflyttas [E2znecia pLockrLao
manuellt. Om funktionen Tilt the working plane &r aktiv vid =
tidpunkten for avbrottet, star softkey 3D ROT till forfogande.

| 3D ROT menyn kan du valja mellan féljande funktioner:

@1

£

Hil

Softkey Symbol  Funktion
status-

e e
presen- —
tation =

=
Ingen Du kan forflytta axlarna i maskinkoordinat- ——r B
- symbol systemet M-CS. e s T e Jrsesn Jorin Julis _‘ J
Ytterligare information: "Maskinkoordi- L e s s
natsystem M-CS', Sida 115
W-cs Du kan forflytta axlarna i arbetsstyckesko-
v " ordinatsystemet W-CS.

Ytterligare information: "Arbetsstyc-
keskoordinatsystem W-CS", Sida 118

WPL-0S @ Du kan forflytta axlarna i bearbetningspla-
nets koordinatsystem WPL-CS.

Ytterligare information: "Bearbetnings-

plan-koordinatsystem WPL-CS", Sida 120

s @ Du kan forflytta axlarna i verktygets koordi-

natsystemet T-CS.

Styrsystemet sparrar de andra axlar.

Ytterligare information: "Verktygskoordi-
natsystem T-CS", Sida 123

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionen forflyttning i verktygsaxelns riktning friges av
maskintillverkaren.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Under ett avbrott i programkoérningen kan du forflytta axlarna
manuellt, t.ex. for frikdrning ur ett hal. Vid felaktig 3D ROT-
installning finns det kollisionsrisk!

» Funktionen T-CS skall anvandas i forsta hand

» Anvand en ldg matning

Andring av utgangspunkt under ett avbrott

Nar du andrar den aktiva utgdngspunkten under ett avbrott, ar en
aterstart av programkorningen vid avbrottstallet bara mojlig med
GOTO eller med blockframlasning.
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Exempel: Frikorning av spindeln efter verktygsbrott

> Stoppa bearbetningen

> Frige axelriktningsknapparna: Tryck pa softkey MANUELL DRIFT
» Forflytta maskinaxlarna med axelriktningsknapparna

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

| vissa maskinen behdver man efter tryckning pa softkey
MANUELL DRIFT trycka pa knappen NC-start for att frige
axelriktningsknapparna.
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Fortsatta programkorning efter ett avbrott

Om programkoérningen avbryts lagrar styrsystemet foljande data:

m Det senast anropade verktyget

m  Aktiva koordinatomrakningar (t.ex. Nollpunktsférskjutning,
Vridning, Spegling)

® Det senast definierade cirkelcentrumets koordinater

Den lagrade informationen anvands for aterkérningen till konturen
efter manuell férflyttning.av maskinaxlarna i samband med ett
avbrott (softkey ATERSTALL POSITION).

o Anvandningsrad:

® | agrade data forblir aktiva till aterstélining, t.ex.
genom en programselektering.

m  Efter ett programavbrott med hjalp av softkey
INTERNT STOPP, maste bearbetningen ske fran
programmets borjan eller med hjélp av funktionen
BLOCKFRAM LASNING.

= Vid programavbrott inom en programdelsupprepning
eller underprogram maste aterstarten vid
avbrottsstallet ske med hjélp av funktionen
BLOCKFRAM LASNING.

® Vid bearbetningscykler sker blockframlasning
alltid till cykelns borjan. Om man stoppar
programkdrningen under en bearbetningscykel,
kommer styrsystemet vid en blockframlasning att
upprepa de bearbetningssteg som redan har utforts
dar.

Fortsatt programkorning med knappen NC-start

Genom att trycka pa knappen NC-Start kan programkdrningen
aterupptas, om NC-programmet stoppades pa nagot av foljande
satt:

® Knappen NC-stopp trycktes in
B Programmerat stopp

Fortsatt programkorning efter ett fel

Vid raderbara felmeddelanden:

> Atgérda felorsaken

» Radera felmeddelandet: Tryck pa knappen CE

» Starta om programmet eller fortsatt bearbetningen fran stallet
dar avbrottet intraffade
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Frikdrning efter stromavbrott

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Driftart Frikorning konfigureras och friges av din
maskintillverkare.

Med driftart Frikorning kan du frikdra verktyget efter ett
stromavbrott.

Om du har aktiverat en matningsbegransning fore ett
strémavbrott, ar denna fortfarande aktiv. Via softkey
UPPHAV MATNINGSBEGRANSN. kan du deaktivera
matningsbegransningen.

Driftart Frikorning kan véljas i féljande lagen:

® Stréomavbrott

m Styrspanning till reldet saknas

® Passera referenspunkt

Driftart Frikorning erbjuder foljande forflyttningstyper:

Mode Funktion

Maskinaxlar Forflyttningar av alla axlar i maskinkoordinat-
systemet

Tiltat system Forflyttningar av alla axlar i det aktiva koordi-

natsystemet

Verksamma parametrar: Rotationsaxlarnas
position

VKT-axel Forflyttningar av verktygsaxeln i det aktiva
koordinatsystemet

Ganga Forflyttningar av verktygsaxeln i det aktiva
koordinatsystemet med utjdmningsrorelse i
spindeln

Verksamma parametrar: Gangstigning och
rotationsriktning

o Nér funktionen Tilt the working plane (Option #8) ar
frigiven i ditt styrsystem, star dessutom forflyttningstyp
Tiltat system till férfogande.

Styrsystemet forvaljer automatiskt forflyttningstyp och tillhérande
parametrar. Om forflyttningstyp eller parametrar inte ar korrekt
forvalda kan du andra detta manuellt.
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HANVISNING

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Ett stromavbrott under bearbetningen kan leda till att axlarna
rullar fritt eller bromsas péa ett okontrollerat satt. Om verktyget
var i ingrepp fore stromavbrottet, kan axeln dessutom inte
referenssokas efter uppstart av styrsystemet. For icke
referenssokta axlar tar styrsystemet det senast lagrade
axelvardet som aktuell position, vilken kan avvika fran

den faktiska positionen. Efterféljande forflyttningsrorelser
overensstammer darmed inte med rorelserna fore
stromavbrottet. Om verktyget fortfarande ar i ingrepp vid
forflyttningsrorelserna, kan spanningar resultera i skador pa
verktyget och arbetsstycket!

» Anvand en ldg matning

> Vid icke referenssokta axlar maste du beakta att det inte finns
nagon Overvakning av rérelseomrédet

Exempel

Samtidigt som en gangcykel utfordes i tiltat bearbetningsplan
intraffade ett stromavbrott. Du behdver frikdra gangtappen:

> Sla pa matningsspanningen till styrsystem och maskin.

> Styrsystemet startar operativsystemet. Detta forlopp kan ta
nagra minuter.

> Darefter visar styrsystemet dialogen Stromavbrott i
bildskdrmens dvre rad.

e > Aktivera driftart Frikorning: Tryck pa softkey
Ay FRIKORNING
> Styrsystemet visar meddelandet Frikorning
selekterad.

Kvittera stromavbrott: Tryck pa knappen CE
> Styrsystemet 6versatter PLC-programmet.

@ > Sla pa styrspanningen
> Styrsystemet testar nddstoppslingans funktion.

Om minst en axel inte ar referenssokt, méaste
du jamfora det presenterade positionsvardet
med det verkliga axelvardet och bekrafta att det
stammer, f6lj i fdrekommande fall dialogen.

H
v

C

» Kontrollera forvald forflyttningstyp: Valj i forekommande fall
GANGA

» Kontrollera forvald gangstigning: Ange i forekommande fall
gangans stigning

» Kontrollera férvald rotationsriktning: Valj i forekommande fall
gangans rotationsriktning
Hogerganga: Spindeln roterar medurs vid kérning in i
arbetsstycket, moturs vid urkdrning Vansterganga: Spindeln
roterar moturs vid kérning in i arbetsstycket, medurs vid
urkérning
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» Aktivera frikérning: Tryck pa softkey FRIKORNING

» Frikdrning: Frikor verktyget med axelriktningsknapparna eller
med den elektroniska handratten
Axelknapp Z+: Forflyttning ut ur arbetsstycket
Axelknapp Z-: Forflyttning in i arbetsstycket

» Lamna frikérning: Atervand till ursprunglig
softkeyniva

T > Avsluta driftart Frikorning: Tryck pa softkey
AusLUTA FRIKORNING AVSLUTA

> Styrsystemet kontrollerar om driftart Frikorning
kan avslutas, folj i férekommande fall dialogen.

» Besvara kontrollfrdgan: Om verktyget inte har frikdrts korrekt,
tryck pé softkey NEJ. Om verktyget har frikorts korrekt, tryck pa
softkey JA.

> Styrsystemet tar bort dialogen Frikorning selekterad.

> Initialisera maskinen: Sok i férekommande fall
referenspunkterna

» Aterstill dnskad maskinstatus: Aterstéll i forekommande fall
tiltat bearbetningsplan
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Valfritt startblock i NC-programmet: Blockframlasning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! et

Funktionen BLOCKFRAM LASNING maste vara frigiven
och anpassad av din maskintillverkare.

Med funktionen BLOCKFRAM LASNING kan du kora ett NC-program
fran ett fritt valbart NC-block. Styrsystemet laser internt igenom
programmets bearbetningssekvenser fram till det valda NC-blocket.

Styrsystemet sparar avbrottspunkten nar NC-programmet avbrots
under féljande omstandigheter:

® Softkey INTERNT STOPP
® Nodstopp e
= Stromavbrott

Nar styrsystemet hittar en lagrad avbrottspunkt vid en
omstart, presenteras ett meddelande. D& kan du genomfdra
blockframlasningen direkt till avbrottsstallet.

Du har foéljande mojligheter att utfora blockframlasningen:

B Blockframldsning i huvudprogrammet, i férekommande fall med
upprepningar

m Blockframlasning i flera steg i underprogram och avkannarcykler

® Blockframlasning i punkttabeller

® Blockframlasning i palettprogram

Styrsystemet &terstéller i borjan av blockframlasningen alla data

pa samma séatt som vi selektering av NC-programmet. Under

blockframlasningen kan du vaxla mellan PROGRAM BLOCKFOLJD
och PROGRAM ENKELBLOCK.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Funktionen BLOCKFRAM LASNING hoppar éver programmerade
avkannarcykler. Darfor erhaller resultatparametrarna inte

nagra eller vi vissa fall felaktiga varden. Om du anvander
resultatparametrarna i den efterfoljande bearbetningen finns det
kollisionsrisk!

» Anvandning av funktionen BLOCKFRAM LASNING i felar steg
Ytterligare information: "Tillvagagangssatt blockframlasning i
flera steg", Sida 295

o Funktionen BLOCKFRAM LASNING far inte anvandas
tillsammans med fdljande funktioner:

m  Aktivt stretchfilter

®m Avkénnarcykel O, 1, 3 och 4 under
blockframlasningens sokfas
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Tillvagagangssatt enkel blockframlasning

o Styrsystemet erbjuder bara de dialoger i det invaxlade
fonstret som ar nédvandiga for forloppet.

» Tryck pa softkey BLOCKFRAM LASNING

> Styrsystemet visar ett invaxlat fonster dar det
aktiva huvudprogrammet ar forinstallt.

» Framkorn. till N=: Ange numret pa det NC-block
som du vill 4terstarta NC-programmet i

» PROGRAM: Kontrollera namn och sdkvag till
NC-programmet, i vilket NC-blocket bef[nner sig
eller ange detta med hjalp av softkey VALJ

» UPPREPNING: Ange det antal upprepningar som
blockframlasningen skall ta hansyn till nar NC-
blocket befinner sig i en programdelsupprepning.
Default 1 betyder den forsta bearbetningen

o » Tryck i forekommande fall p& softkey UTOKAD
Ay
seneste > Tr'yck i forekommande fall pa softkey
__nu " Lrd VALJ SENASTE BLOCK for att vélja det senast

lagrade avbrottstéllet
Tryck pa knappen NC-Start

> Styrsystemet startar blockframlasningen, raknar
igenom fram till det angivna NC-blocket och visar

v

nasta dialog.
Om du har andrat maskinstatusen:
» Tryck pa knappen NC-Start

> Styrsystemet aterstaller maskinstatus, t.ex.
TOOL CALL, M-funktioner och visar nasta dialog.

Nar axelpositionerna har andrats:

@ » Tryck pa knappen NC-Start

> Styrsystemet utfor forflyttningen till de angivna
positionerna i den angivna ordningsfdljden och
visar nasta dialog.
Férflytta axlarna i egen vald ordningsfdljd:
Ytterligare information: "Aterkorning till
konturen', Sida 299

» Tryck pa knappen NC-Start
> Styrsystemet exekverar NC-programmet vidare.

Exempel enkel blockframlasning

Efter ett internt stopp vill du aterstarta i NC-block 12 i den tredje
bearbetningen av LBL 1.

Ange foljande data i det invaxlade fonstret:
B Framkorn. till N=12
= UPPREPNING 3

Testa och exekvera | Programkoérning
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Testa och exekvera | Programkorning

Tillvagagangssatt blockframlasning i flera steg

Nar du exempelvis vill dterstarta i ett underprogram som anropas
flera gadnger frdn huvudprogrammet, anvander du blockframlasning i
flera steg. Da hoppar du forst till det dnskade underprogramanropet
i huvudprogrammet. Med funktionen FORTSATT BLOCKLASN.
hoppar du vidare fran detta stalle.

o Anvandningsrad:

m Styrsystemet erbjuder bara de dialoger i det
invaxlade fonstret som ar nddvandiga for forloppet.

= Du kan dven fortsatta BLOCKFRAM LASNING utan att
aterstalla maskinstatus och axelpositionerna vid det
forsta aterstartstallet. For detta trycker du pa softkey
FORTSATT BLOCKLASN., innan du med knappen
NC-Start bekréaftar &terstaliningen.

Blockframldsning till det forsta aterstartstallet:
» Tryck pa softkey BLOCKFRAM LASNING

» Ange det forsta NC-blocket som du vill terstarta
[

o » Tryck i forekommande fall p& softkey UTOKAD
av
senaste > Tr'yck i forekommande fall pa softkey
__nu " LFd VALJ SENASTE BLOCK for att valja det senast
lagrade avbrottstallet
» Tryck pa knappen NC-Start

> Styrsystemet startar blockframlasningen, raknar
igenom fram till det angivna NC-blocket.

Om styrsystemet skall aterstalla maskinstatus i det angivna NC-
blocket:
@ » Tryck pa knappen NC-Start

> Styrsystemet aterstaller maskinstatus, t.ex.
TOOL CALL, M-funktioner.

Om styrsystemet skall aterstalla axelpositionerna:

@ » Tryck pé& knappen NC-Start

> Styrsystemet utfor forflyttningen till de angivna
positionerna i den angivna ordningsfoljden.

Om styrsystemet skall exekvera NC-blocket:

» Valj i forekommande fall driftart PROGRAM
ENKELBLOCK
@ » Tryck pa knappen NC-Start

> Styrsystemet exekverar NC-blocket.
Blockframlasning till nasta aterstartstalle:

» Tryck pa softkey FORTSATT BLOCKLASN.
» Ange NC-blocket som du vill terstarta i
Om du har &ndrat maskinstatusen:

» Tryck pa knappen NC-Start
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» Tryck pa knappen NC-Start

Om styrsystemet skall exekvera NC-blocket:
» Tryck pa knappen NC-Start

» Upprepa stegen for att hoppa till nasta
aterstartstalle

» Tryck pa knappen NC-Start
> Styrsystemet exekverar NC-programmet vidare.

Exempel blockframlasning i flera steg

Du bearbetar ett huvudprogram med flera underprogramanrop i
NC-programmet Sub.h. | huvudprogrammet arbetar du med en
avkannarcykel. Resultatet frdn avkdnnarcykeln anvander du senare
for positionering.

Efter ett internt stopp vill du aterstarta i NC-block 8 i det andra
anropet av underprogrammet. Detta underprogramanrop befinner
sig i block NC-block 53 av huvudprogrammet. Avkannarcykeln
befinner sig i NC-block 28 av huvudprogrammet, alltsé fére
aterstartstallet.

» Tryck pa softkey BLOCKFRAM LASNING

» Ange foljande data i det invaxlade fonstret:
B Framkorn. till N=28
= UPPREPNING 1

) » Valj i forekommande fall driftart PROGRAM
ENKELBLOCK
» Tryck pa knappen NC-Start tills styrsystemet

exekverar avkdnnarcykeln
> Styrsystemet sparar resultatet.
» Tryck pa softkey FORTSATT BLOCKLASN.
» Ange foljande data i det invaxlade fonstret:
® Framkorn. till N=53
= UPPREPNING 1

» Tryck pa knappen NC-Start tills styrsystemet
exekverar NC-blocket

> Styrsystemet hoppar till underprogram Sub.h.
» Tryck pa softkey FORTSATT BLOCKLASN.
» Ange foljande data i det invaxlade fonstret:

= Framkorn. till N=8

= UPPREPNING 1

» Tryck pa knappen NC-Start tills styrsystemet
exekverar NC-blocket

> Styrsystemet exekverar underprogrammet vidare
och hoppar tillbaka till huvudprogrammet.

Testa och exekvera | Programkoérning
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Testa och exekvera | Programkorning

Blockframlasning i punkttabeller

Nar du vill dterstarta i en punkttabell som anropas fran
huvudprogrammet, anvander du softkey UTOKAD.

Tryck pa softkey BLOCKFRAM LASNING

>
| > Styrsystemet visar ett nytt fonster
e » Tryck pa softkey UTOKAD
>
>

- Styrsystemet utokar fonstret.

Punktnummer: Ange radnummer i punkttabellen
som du vill terstarta i
» Punktfil: Namn och sokvég till den aktiva
punkttabellen
By > Tr.yck i forekommande fall pa softkey
senesTE VALJ SENASTE BLOCK for att vélja det senast

lagrade avbrottstallet
13 » Tryck pa knappen NC-Start

Nér du vill &terstarta i ett punktmonster med blockframlésning,
gor du pa samma satt som vid aterstart i en punkttabell.

| inmatningsfaltet Punktnummer anger du det dnskade
punktnumret. Den forsta punkten i ett punktmonster har
punktnummer 0.
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Blockframlasning i palettprogram
Med palettadmi.nistrationen kan du dven anvanda funktionen
BLOCKFRAM LASNING i kombination med palettabeller.

Nar du avbryter exekveringen av en palettabell, foreslar
styrsystemet det senast valda NC-blocket i“det avbrutna
programmet for funktionen BLOCKFRAM LASNING.

Vid BLOCKFRAM LASNING i palettabeller méaste

du dessutom definiera inmatningsféaltet Palettrad.
Inmatningen avser raden i palett-tabellen NR.
Inmatningen ar alltid nédvandig eftersom ett NC-
program kan férekomma flera ganger i en palettabell.

En BLOCKFRAM LASNING sker alltid
arbetsstyckesorienterat, &ven om du har

valt bearbetningsmetod TO och CTO. Efter
BLOCKFRAM LASNING arbetar styrsystemet ater enligt
den valda bearbetningsmetoden.

UTGKAD

av  [ea]

vaLJ

SENASTE

298

vV vV Yy

v

Tryck pa softkey BLOCKFRAM LASNING
Styrsystemet visar ett nytt fonster
Palettrad: Ange radnummer i palettabellen

| férekommande fall anges UPPREPNING
nar NC-blocket befinner sig inom en
programdelsupprepning

Tryck i fdrekommande fall p& softkey UTOKAD

> Styrsystemet utokar fonstret.

Tryck pa softkey VALJ SENASTE BLOCK for att
vélja det senast lagrade avbrottstallet

Tryck pé knappen NC-Start

Testa och exekvera | Programkoérning

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instéllning, testa och exekvera NC-program | 10/2018



Testa och exekvera | Programkorning

Aterk6éming till konturen
Med funktionen ATERSTALL POSITION aterfor styrsystemet [E2znecia pLockroLan =
verktyget till arbetsstyckets kontur i foljande situationer:

= Aterkérning till konturen efter att maskinaxlarna har forflyttats
under ett avbrott, som har utforts utan ett som har utforts
INTERNT STOPP

m Aterkérning till konturen vid en blockframlasning med
FRAMKORNING TILL BLOCK N, exempelvis efter ett avbrott med
INTERNT STOPP

m Nar en axels position har fordndrats efter dppning

'@HIJ

i
1
e

wE e mon

A =
av reglerkretsen i samband med ett programavbrott o et ——r =
(maskinberoende) = T —

i 1 e

Tillvagagangssatt

Gor pa féljande satt for att kdra fram till konturen:

p— » Tryck pa softkey ATERSTALL POSITION

i i > | forekommande fall, dterskapa maskinstatus

Kor fram axlarna i den ordningsféljd som styrsystemet foreslar:
» Tryck pa knappen NC-Start

Kér fram axlarna i en ordningsfdljd som du valjer sjalv:

VL » Tryck pa softkey VALJ AXEL
E > Tryck pa axelsoftkey for den den forsta axeln
3 » Tryck pa knappen NC-Start
> Tryck pa axelsoftkey for den den andra axeln
3 > Tryck pa knappen NC-Start

» Upprepa forloppet for varje axel

6 Nar verktyget befinner sig under framkorningspunkten i
verktygsaxeln, erbjuder styrsystemet verktygsaxeln som
den forsta forflyttningsriktningen.
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6.9 Exekvera CAM-program

Om du skapar NC-program externt via ett CAM-system, ska du
beakta de rekommendationer som kommer i féljande avsnitt.
Darmed kan du pd basta mdjliga satt utnyttja styrsystemet kraftfulla
rorelsereglering och i regel uppna béttre ytor pa arbetsstycken med
annu kortare bearbetningstid. Styrsystemet uppnar en mycket

hdg konturnoggrannhet trots den hdga bearbetningshastigheten.
Grunden till detta ar TNC:ns realtidsoperativsystem HeROS 5 i
kombination med funktionen ADP (Advanced Dynamic Prediction) i
TNC 640. Detta ger styrsystemet mojlighet att dven exekvera NC-
program med hog punkttathet pa ett mycket bra satt.

Fran 3D-modell till NC-program

Processen for att skapa ett NC-program fran en CAD-modell kan
forenklat beskrivas pé foljande satt:

» CAD: Modellgenerering
Konstruktionsavdelningen tar fram en 3D-modell for
arbetsstycket som skall bearbetas. | basta fall &r 3D-modellen
konstruerad i mitten av toleransbandet.

» CAM: Generering av verktygsbanor, verktygskompensering
CAM-programmeraren faststaller bearbetningsstrategin for
omradet pa arbetsstycket som skall bearbetas. CAM-systemet
beraknar banorna for verktygsrorelserna utifran ytorna pa CAD-
modellen. Dessa verktygsbanor bestar av enskilda punkter,
som CAM-systemet har berdknat genom att de ytor som
ska bearbetas med hanseende till kordafel och toleranser
approximeras pa basta satt. S& uppstar ett maskinneutralt NC-
program, CLDATA (cutter location data). En postprocessor
skapar utifrdan CLDATA ett maskin- och styrsystemspecifikt NC-
program som CNC-styrningen kan exekvera. Postprocessorn ar
anpassad till maskinen och styrsystemet. Den ar den centrala
kopplingen mellan CAM-systemet och CNC-styrsystemet.

> Styrsystem: Rorelsereglering,
toleransoévervakning,hastighetsprofil
Styrsystemet beraknar rorelserna for de enskilda maskinaxlarna
och den hastighetsprofil som behovs utifran de i NC-
programmet definierade punkterna. Kraftfulla filterfunktioner
bereder och glattar konturen s att styrsystemet haller sig inom
den maximalt tillatna banavvikelsen.

» Mekatronik: Matningsreglering, servoteknik, maskin
Med hjalp av servosystemet omvandlar maskinen de av
styrsystemet beraknade rorelserna och hastighetsprofilerna till
reella verktygsrorelser.

Testa och exekvera | Exekvera CAM-program
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Testa och exekvera | Exekvera CAM-program

Att tanka pa vid konfigurationen av postprocessorn

Beakta foljande punkter vid konfigurationen av postprocessorn:

®  Satt datapresentationen for axelpositionerna till minst fyra
decimalers noggrannhet. Darmed forbattras kvaliteten av
NC-data och avrundningsfel, som kan ge synbar paverkan pa
arbetsstyckets yta undviks. Utmatning av fem decimaler (Option
#23) kan leda till en forbattrad ytkvalitet for optiska komponenter
och komponenter med mycket stora radier (liten krékning) sdsom
exempelvis former inom fordonsindustrin

m  Satt generellt alltid datagenereringen for bearbetning med
ytnormalvektorer (LN-block, bara Klartextprogrammering) till sju
decimalers noggrannhet, eftersom styrsystemet oberoende av
Option #23, alltid réaknar med hogre noggrannhet vid LN-block

®m  Undvik successiva NC-block, eftersom toleranserna i de
individuella NC-blocken annars summeras ihop

m Satt toleransen i cykel 32 sa att standardforhallandet ar minst
dubbelt s& stort som det definierade kordafelet i CAM-systemet.
Beakta dven informationen i funktionsbeskrivningen fér cykel 32

= Ett i CAM-programmet for hogt valt kordafel kan, beroende
péa konturkrokningen, leda till for lAnga NC-blockavstand och
darmed stora riktningséandringar. Vid exekvering kan det leda till
matningsavbrott i blockévergadngarna. Regelbundna accelerationer
(lika med 6verféring av kraft), orsakat av ojamn matning i det
inhomogena NC-programmet, kan leda till odnskade svangningar i
maskinstrukturen

® De fran CAM-systemet berdknade banpunkterna kan férbindas
med cirkelblock istéllet for ratlinjeblock. Styrsystemet beraknar
internt cirklar mer exakt an vad som ar definierbart genom
inmatningsformatet

= Ange inga mellanpunkter for exakt raka banor. Mellanpunkter, som
inte ligger exakt pa den raka banan, kan ge synbar paverkan pa
arbetsstyckets yta

m P3 krokningsdvergangar (horn) ska det enbart ligga en NC-
datapunkt

®  Undvik permanent korta blockavstand. Korta blockavstand uppstar
i CAM-systemet genom starka krokningsandringar av konturen vid
samtidigt mycket sma kordafel. Exakt raka banor kraver inga korta
blockavstand, som oftast tvingas fram fran CAM-systemet genom
de konstanta punktangivelserna.

. Undvik en exakt synkron punktférdelning pa ytor med jamn
krokning, da det annars kan skdnjas ett monster pa arbetsstyckets
yta

= Vid 5-axliga simultanprogram: undvik att mata ut samma position
flera gadnger, nar det enbart ar verktygvinkeln som skiljer

®m  Undvik att skriva ut matningen i varje NC-block. Detta kan paverka
styrsystemets hastighetsprofil negativt
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Testa och exekvera | Exekvera CAM-program

Konfigurationer som ar anvandbara for maskinoperatoren:

® FOr battre struktur av stora NC-program kan du anvéanda
styrsystemets strukturfunktion

For att dokumentera NC-programmet anvand styrsystemets
kommentarfunktion

For bearbetning av hal och enkla fickgeometrier kan du anvanda
de manga cyklerna som finns tillgangliga i styrsystemets
Ytterligare information: Bruksanvisning Cykelprogrammering

Ange konturer med verktygsradiekompensering RL/RR vid
passningar. Med hjalp av det kan maskinanvandaren enkelt
genomfdra nodvandiga korrigeringar

Skilj matningar for forpositionering, bearbetning och
nedmatningshastighet och definiera dessa med en Q-parameter
i programmets bdrjan

Exempel: Variabla matningsdefinitioner

w
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Testa och exekvera | Exekvera CAM-program

Att tanka pa vid CAM-programmering

Anpassa kordafelet

CAM —» PP —» TNC

o Programmeringsanvisning:
® For finbearbetning skall kordafelet i CAM-system
inte stallas hogre an 5 pm. | cykel 32 i styrsystemet
anvands en tolerans T som ar 1,3 till 3-gadnger hogre.

= Vid grovbearbetning maste summan av kordafelet
och tolerans T vara mindre an det den definierade
bearbetningsmanen. Darigenom undviker man
skador pa konturen.

® De specifika varden beror pa din maskins dynamik.

Anpassa kordafelet i CAM-programmet i forhallande till
bearbetningen:

= Grovfrasning med tonvikt pa hastighet:
Anvand hogre varden for kordafel och dartill passande tolerans i
cykel 32. Avgorande for bada vardena ar det dvermatt konturen
kraver. Om det finns en specialcykel till férfogande i din maskin,
stall in grovbearbetningsmode. | grovbearbetningsmode kor
maskinen i regel med stora ryck och hdga accelerationer

= Vanliga toleranser i cykel 32: mellan 0,05 mm och 0,3 mm

® Vanliga kordafel i CAM-systemet: mellan
0,004 mm och 0,030 mm

= Finfrasning med tonvikt pa hég noggrannhet:
Anvand sma kordafel och dartill passande liten tolerans i cykel
32. Datatatheten maste vara sa hog att styrsystemet kan kdnna
igen Gvergangar och hérn exakt. Om det finns en specialcykel
till forfogande i din maskin, stéll in finbearbetningsmode. |
finbearbetningsmode kér maskinen i regel med lagre ryck och
lagre accelerationer

= Vanliga toleranser i cykel 32: mellan 0,002 mm och
0,006 mm

® Vanliga kordafel i CAM-systemet: mellan
0,001 mm och 0,004 mm

= Finfrasning med tonvikt pa hog ytfinish:
Anvand sma kordafel och dartill passande storre tolerans i
cykel 32. Darmed glattar styrsystemet konturen mer. Om
det finns en specialcykel till férfogande i din maskin, stall in
finbearbetningsmode. | finbearbetningsmode koér maskinen i
regel med lagre ryck och lagre accelerationer

® Vanliga toleranser i cykel 32: mellan 0,010 mm och
0,020 mm

® Vanliga kordafel i CAM-systemet: ca. 0,005 mm
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Ytterligare anpassningar
Beakta foljande punkter vid CAM-programmering:

304

Vid langsamma bearbetningsmatningar eller konturer med stora
radier kan du definiera kordafelet ca. tre till fem ganger mindre
an toleransen T i cykel 32. Definiera dessutom det maximala
punktavstdndet mellan 0,25 mm och 0,5 mm. Dessutom bor
geometrifel eller modellfel véaljas mycket litet (max. 1 um).

Aven vid hdgre bearbetningsmatningar rekommenderas i krokta
konturomraden inte punktavstand stérre an 2.5 mm

Vid raka konturelement racker en NC-punkt i borjan och i slutet
av den raka rorelsen, undvik uppgifter om mellanpositioner

Vid b-axliga simultanprogram, undvik att forhallandet

mellan linjaraxelblockslangden férandras mycket mot
rotationsaxelblockslangden. Darigenom kan stora
matningsreduceringar for verktygets utgangspunkt (TCP) uppsta

Matningsbegransningen for kompenseringsrorelser (t.ex.

med M128 F...) skall du enbart anvénda i undantagsfall.
Matningsbegransningen for kompenseringsrorelser kan orsaka
starka matningsreduceringar for verktygets utgangspunkt (TCP).

Rekommendationen ar att generera NC-program for 5-axlig
simultanbearbetning med fullradiefras i forhallande till kulans
centrum. NC-data blir darigenom i regel jamnare. Dessutom
kan du i Cykel 32 stélla in en hogre rotationsaxeltolerans TA
(t.ex. mellan 1° och 3°) for ett annu jamnare matningsférlopp av
verktygets referenspunkt (TCP)

Generera NC-program for 5-axlig simultanbearbetning med
torusfrasar eller radiefrasar i forhallande till kulans sydpol

och valj en mindre rotationsaxeltolerans. Ett normalt varde ar
exempelvis 0.1°. Avgorande for rotationsaxeltoleransen ar den
maximalt tilldtna konturavvikelsen. Denna konturavvikelse beror
pa den mojliga verktygslutningen, verktygsradien och verktygets
ingreppspunkt.

Vid b-axlig valsfrasning med en pinnfras du berdkna den
maximalt maojliga konturavvikelsen T direkt med ledning av
frasens ingreppslangd L och den tilldtna konturtoleransen TA:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]

Exempel: L =10 mm, TA=0.1°T = 0.0175 mm

Testa och exekvera | Exekvera CAM-program
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Testa och exekvera | Exekvera CAM-program

Ingreppsmojligheter i styrsystemet

For att kunna paverka de CAM-genererade programmens beteende
direkt i styrsystemet, finns cykel 32 TOLERANS tillgénglig. Beakta
informationen i funktionsbeskrivningen foér cykel 32. Beakta dven
sambandet med det i CAM-systemet definierade kordafelet.

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Vissa maskintillverkare ger mdjlighet att anpassa
maskinens beteende till den aktuella bearbetningen
via en cykel, t.ex. cykel 332 Tuning. Med cykel 332 kan
installningar for filter, accelerationer och ryck andras.
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Rorelsestyrning ADP

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

En otillracklig datakvalitet fran NC-programmen som har genererats
av CAM-system leder ofta till en dalig ytfinish pa det frasta
arbetsstycket. Funktionen ADP (Advanced Dynamic Prediction)
utokar den tidigare forberdkningen av den maximalt tilldtna
matningsprofilen och optimerar matningsaxlarnas rorelsestyrning
vid frasningen. P& detta satt kan fina ytor frdsas med kort
bearbetningstid, &ven om punktférdelningen varierar mycket mellan
intilliggande verktygsbanor. Behovet av efterbearbetning reduceras
markant eller férsvinner helt och héllet.

De framsta fordelarna med ADP i korthet:

B symmetriskt matningsbeteende mellan framat-och bakatriktade
banor vid dubbelriktad frasning

®  enhetlig matningsforlopp vid frasbanor som ligger bredvid
varandra

m forbattrad reaktion mot negativa effekter vid NC-program som
har genererats av CAM-system, t.ex. korta trappformade steg,
stora kordatoleranser, starkt avrundade slutpunktkoordinater i
blocken

® Noggrann observation av de dynamiska egenskaperna aven
under svara forhallanden

Testa och exekvera | Exekvera CAM-program
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Testa och exekvera | Funktioner for programpresentation

6.10 Funktioner for programpresentation

Oversikt

| driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD
visar styrsystemet softkeys, med vilka man kan bladdra sida for
sida i NC-programmet:

Softkey Funktioner

sIoA Bladdra en bildskarmssida tillbaka i NC-program-
i met

Bladdra en bildskarmssida framat i NC-program-
met

Valj programbaorjan

5 &

Valj programslut
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6.11 Automatisk programstart

Anvandningsomrade

. . . . ™ o757
@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! R Uﬁ@
For att kunna utfoéra en automatisk programstart AT T — ’—%
maste styrsystemet vara forberedd for detta av din 2 BLK FORM 0.2 X+100 ¥+100 2+ :
T 3 TOOL CALL 4 Z 52000 \:‘
maskintillverkare. Gk o e
7 YOL DEF 4.1 Alswanar v #l
5 ool et 4
10 CYCL DEF 4.4 x = BEE  on
AFARA o b L Y e
13 L z+2 RO FMAX [ook ] [T  [Faverer
- . - 14 CYCL DEF 5.0 Cliwcrcur nimcom Fleot
Varning, fara for anvandaren! o% x{tin] &v
0% Y[Nm] S1 07:57 [
Funktion AUTOSTART startar bearbetningen automatiskt. Oppna o e .
maskiner med osakra bearbetningsutrymmen utgdra en enorm e N W \j
fara for operatoren! w Jor fume [ ] R
» Funktion AUTOSTART skall enbart anvandas i slutna maskiner

Via softkey AUTOSTART kan man, i ndgon av driftarterna for
Programkérning, starta det NC-program som ar aktivt i den aktuella
driftarten vid en valbar tidpunkt:

AuTosTART > Vaxla in fonstret for definition av starttidpunkten
& » Tid (Tim:Min:Sek): Klockslag nar
NC-programmet skall startas

» Datum (DD.MM.AAR): Datum nér NC-programmet
skall startas

> For att aktivera starten: Tryck pé softkey OK
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6.12 Driftart MANUELL POSITIONERING

Driftart MANUELL POSITIONERING lampar sig for enkla
bearbetningar och forpositionering av verktyget. Har kan du,
beroende pd maskinparameter programinputMode (Nr. 101201),
mata in ett kort NC-program i Klartext eller i DIN/ISO och utféra det
direkt. NC-programmet lagras i filen $MDI.

Bland annat kan du anvanda féljande funktioner:
. Cykler

® Radiekompenseringar

® Programdelsupprepningar

B Q-parametrar

| driftart MANUELL POSITIONERING kan den uttkade
statuspresentationen aktiveras.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid vissa manuella interaktioner forlorar styrsystemet i vissa
fall modalt verksam programinformation och dérmed den sa
kallade kontextreferensen. Efter forlust av kontextreferensen kan
ovantade och odnskade rorelser uppsta. Under den efterfoljande
bearbetningen finns det kollisionsrisk!
» Undvik foljande interaktioner:

B Markorforflyttning till ett annat NC-block

B Hoppinstruktion GOTO till ett annat NC-block

m  Editering av ett NC-block

® Andring av Q-parametervarden med hjalp av softkey
QINFO

= Byte av driftart

» Aterskapa kontextreferens genom upprepning av nédvandiga
NC-block
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Anvanda manuell positionering

» Valj driftart MANUELL POSITIONERING
» Programmering av 6nskad tillganglig funktion
m » Tryck pa knappen NC-Start
= > Styrsystemet exekverar det markerade NC-
blocket.

Ytterligare information: 'Driftart MANUELL
POSITIONERING", Sida 309

o Handhavande- och programmeringsanvisningar:
® Foljande funktioner star inte till forfogande i driftart
MANUELL POSITIONERING:
m Flexibel konturprogrammering FK
B Programstart
= PGM CALL
= SEL PGM
® CALL SELECTED PGM
®  Programmeringsgrafik
B Programkorningsgrafik
® Med hjélp av softkey MARKERA BLOCK,
KLIPP UT BLOCK osv. kan du enkelt och snabbt
dteranvanda programdelar fr&n andra NC-program.

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext-
och DIN/ISO-programmering

B Med hjélp av softkey Q PARAMETER LISTA och
Q INFO kan du kontrollera och &ndra Q-parametrar.
Ytterligare information: "Kontrollera och andra Q-
parametrar", Sida 282
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uppspanning av arbetsstycket, uppriktningen och instaliningen av
utgangspunkten kan borrningen programmeras och utféras med ett
fatal programrader.

Forst forpositioneras verktyget éver arbetsstycket, darefter till

ett sékerhetsavstdnd 5 mm 6ver hélet. Dessa positioneringar
utférs med réatlinjeblock. Darefter utfors borrningen med cykel 200
BORRNING.

Anropa verktyg: Verktygsaxel Z,
Spindelvarvtal 2000 varv/min

Frikor verktyg (F MAX = snabbtransport)
Positionera verktyg med F MAX Over halet, spindelstart
Definiera cykel BORRNING

Verktygets sakerhetsavstand over halet
Halets djup (fortecken=arbetsriktning)
Borrmatning

Djup for varje anséattning innan atergang
Vantetid efter varje frikdrning i sekunder
Koordinat for arbetsstyckets yta
Verktygets sakerhetsavstand over halet
Vantetid vid hélets botten i sekunder

Djup i forhallande till verktygsspetsen eller verktygets
cylindriska del

Anropa cykel BORRNING

Frikoérning av verktyget

Programslut
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Exempel: Justera for snett placerat arbetsstycke i en maskin

med rundbord

» Utfor funktionen grundvridning med 3D-avkannarsystem
Ytterligare information: "Kompensera arbetsstyckets
snedstalining med 3D-avkdnnarsystem ", Sida 220

» Notera Vridningsvinkel och upphév Grundvridningen

» Driftart: Tryck p& knappen MANUELL
POSITIONERING

» Valj rundbordsaxel, ange den noterade
vridningsvinkeln och matning t.ex.L C+2.561 F50

-: N

» Avsluta inmatningen

e » Tryck pa knappen NC-start: Det snett placerade
arbetsstycket justeras genom vridningen av
rundbordet

NC-program sakra fran $MDI

Filen $MDI anvands for korta NC-program som inte behover sparas.
Nar ett NC-program trots det skall sparas gor man pa foljande satt:

> » Driftart: Tryck pa knappen Programmering
» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT
> Markera filen $MDI
KOPIERA » Kopiera fil: Tryck pa softkey KOPIERA
ik
MALFIL =

» Ange ett namn, under vilket det aktuella innehallet i filen $MDI
skall sparas, t.ex. Borrning.

» Tryck pé softkey OK

oK

sLuT » Lamna avkadnnartabell: Tryck pa softkey SLUT
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6.13 Inmatning av tillaggsfunktioner M och
STOP

Grunder

Med styrsystemets tilldggsfunktioner - dven kallade M-funktioner -
kan du styra

= Programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

®  maskinfunktionerna, sdsom péaslag och avstéangning av
spindelrotationen och kylvatskan

® verktygets konturbeteende

Man kan ange upp till fyra tillaggsfunktioner M i slutet av ett
positioneringsblock alternativt i ett separat NC-block. Styrsystemet
presenterar da foljande dialog: Hjdlpfunktion M ?

| dialogen anger man oftast bara numret pa den énskade

tillaggsfunktionen. Vid en del tillaggsfunktioner fortsatter dock
dialogen s att man kan mata in parametrar for denna funktion.

| driftarterna MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT anges
tillaggsfunktionerna med hjalp av softkey M.
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Tillaggsfunktionernas effekt

Beakta att vissa tilldaggsfunktioner blir verksamma i borjan av ett
positioneringsblock, vissa andra i slutet, oberoende av i vilken
ordningsfoljd de placeras i respektive NC-block.

Tillaggsfunktionerna blir verksamma fran det NC-block som de
definierats i.

Vissa tilldggsfunktioner ar bara aktiverade i det NC-block de har
programmerats i. Nar tillaggsfunktioner inte bara &r verksamma

i det block de programmeras i sd maste du upphava dem i nadgot
senare NC-block med en separat M-funktion, alternativt upphavs de
automatiskt av styrsystemet i programslutet.

o Om flera M-funktioner har programmerats i ett NC-block,
sker utvarderingens ordningsfoéljd enligt féljande:
m De M-funktioner som aktiveras i blocket borjan utfors
innan de som aktiveras i blockets slut
B Om alla M-funktioner aktiveras i blockets borjan
eller blockets slut, utférs de i den programmerade
ordningsféljden

Ange tillaggsfunktion i STOP-block

Ett programmerat STOP-block avbryter programexekveringen eller
programtestet, t.ex. for att kontrollera verktyget. | ett STOP-block
kan man programmera en tilldggsfunktion M:

— » Programmera ett avbrott i programkoérningen:
Tryck pd knappen STOP

» Ange tillaggsfunktion M

Exempel
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6.14 Tillaggsfunktioner for kontroll av
programkorning, spindel och kylvatska

Oversikt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan péaverka de beskrivna
tillaggsfunktionernas beteende.

M Verkan Aktiveras vid block - boérjan slut

Mo Programkérning STOPP ]
Spindel STOPP

M1 Valbart STOPP av programkérningen [

i forekommande fall spindel STOPP

i forekommande fall kylvatska AV
(funktionen bestdms av maskintillver-
karen)

M2 Programkérning STOPP [
Spindel STOPP
Kylvatska AV
Aterhopp till block 1
Radera statuspresentationen
Funktionsomfanget paverkas av
maskinparameter
resetAt (Nr. 100901)

M3 Spindel TILL medurs [

M4 Spindel TILL moturs [

M5 Spindel STOPP [

M6 Verktygsvaxling [
spindelstopp
programkdrning stopp

M8 Kylvatska TILL [

M9 Kylvatska AV [

M13  Spindelstart medurs [
kylvatska TILL

M14  Spindelstart moturs [
kylvatska TILL

M30 som M2 [
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6.15 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater: M91/M92

Matskalans nollpunkt

P& matskalan finns ett referensmaérke som indikerar méatskalans X

nollpunkt. I
X (Z)Y)

Maskinnollpunkt
Maskinens nollpunkt behéver man for féljande andamal:
m Stélla in begransning av rérelseomradet (mjukvarubegransning)

= Forflytta till maskinfasta positioner (t.ex.position fér
verktygsvéaxling)

® |nstallning av arbetsstyckets utgdngspunkt

| en maskinparameter definierar maskintillverkaren avstandet fran
matskalornas nollpunkter till maskinens nollpunkt for varje enskild
axel.

Standardbeteende
Styrsystemet refererar koordinater till arbetsstyckets nollpunkt.

Ytterligare information: "Instalining av utgangspunkt utan 3D-
avkannarsystem®, Sida 202

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock utgar fran maskinens
nollpunkt, istallet for arbetsstyckets utgdngspunkt, s anger man
M91 i dessa NC-block.

o Om du programmerar inkrementala koordinater i ett
M91-block sd utgéar dessa koordinater frdn den senast
programmerade M91-positionen. Om det aktiva NC-
programmet inte innehaller ndgon M91-position sa utgar
koordinaterna fran den aktuella verktygspositionen.

Styrsystemet presenterar koordinatvardena utifrdn maskinens
nollpunkt. | statuspresentationen véljer man koordinatpresentation
REF

Ytterligare information: "Statuspresentation’, Sida 68
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Beteende vid M92 - Maskinens utgangspunkt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Forutom maskinens nollpunkt kan maskintillverkaren
definiera ytterligare en maskinfast position (Maskinens
utgadngspunkt).

Maskintillverkaren definierar, for varje axel, avstandet
frdn maskinens nollpunkt till maskinens utgangspunkt.

Om koordinaterna i positioneringsblock utgar fran maskinens
utgangspunkt, istallet for arbetsstyckets utgangspunkt, sa anger
man M92 i dessa NC-block.

o Aven vid M91 eller M92 utfor styrsystemet korrekt
radiekompensering. Daremot sker da inte nadgon
kompensering for verktygslangden.

Verkan
M91 och M92 &r bara aktiva i NC-blocken, i vilka M91 eller M92 har
programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets borjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid skall utgd frdn maskinens nollpunkt sa kan
funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt spérras i
en eller flera axlar.

Om funktionen for instéllning av arbetsstyckets utgangspunkt har
sparrats for alla axlar s{él' kommer styrsystemet inte att visa softkey
UTGANGSPUNKT INSTALLN. i driftart MANUELL DRIFT.

Bilden visar ett koordinatsystem med maskinens och
arbetsstyckets nollpunkt.

M91/M92 i driftart programtest

For att dven kunna simulera M91/M92-forflyttningar grafiskt maste
man aktivera dvervakningen av bearbetningsutrymmet och Iata
raamnet presenteras i forhallande till den installda utgdngspunkten.

Ytterligare information: "Visa rédmnet i arbetsomradet *, Sida 267
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Forflyttning till positioner i icke vridet
koordinatsystem vid tiltat bearbetningsplan: M130

Standardbeteende vid 3D-vridet bearbetningsplan

Styrsystemet hanfor koordinaterna i positioneringsblocken till det
tiltade bearbetningsplanets koordinatsystem.

Beteende med M130

Styrsystemet hanfér koordinater i ratlinjeblock till det icke
tiltade arbetsstyckes-koordinatsystemet, trots att vridning av
bearbetningsplanet ar aktiv.

Styrsystemet positionerar da det vinklade verktyget

till de programmerade koordinaterna i det icke vridna
arbetsstyckeskoordinatsystemet.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Funktionen M130 ar endast aktiv i det aktuella blocket.
Styrsystemet utfor dter de efterfoljande bearbetningarna
i det tiltade bearbetningsplanets koordinatsystem. Under
bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera forlopp och positioner med hjalp av den grafiska
simuleringen

o Programmeringsanvisning:
B Funktionen M130 &ra bara tilldten vid aktiv funktion
Tilt the working plane.
®  Nar funktionen M130 kombineras med ett
cykelanrop, avbryter styrsystemet exekveringen med
ett felmeddelande.

Verkan

M130 ar inte modal och bara verksam i ratlinjeblock utan
verktygskompensering.
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6.16 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Overlagra handrattspositionering under
programkorning: M118

Standardbeteende

| driftarterna for programkoérning forflyttar styrsystemet verktyget
pa det satt som definierats i NC-programmet.

Beteende med M118

Funktionen M118 mojliggér manuella korrigeringar med handratten
parallellt med programexekveringen. Dartill programmerar

man M118 och anger ett axelspecifikt varde (linjaraxlar eller
rotationsaxlar) i mm.

0 Funktionen for handrattséverlagring med M118 ar endast
mojlig i kombination med Dynamic Collision Monitoring

(DCM) vid stoppad status.
M118 i kombination med funktionen Dynamic Collision
Monitoring (DCM) och funktionen TCPM eller M128 ar
inte majlig.
For att kunna anvdnda M118 utan begransningar sa
maéste du antingen stanga av Dynamic Collision
Monitoring (DCM) via softkey i menyn eller aktivera en
kinematik utan kollisionsobjekt (CMOQOs).

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du forandrar en rotationsaxels position med handratten

och funktionen M118 och sedan utfoér funktionen M140
ignorerar styrsystemet det Overlagrade vardet vid frankérningen.
Framfor allt vid maskiner med rotationsaxlar i huvudet

uppstar da oonskade och ofdrutsdgbara rorelser. Under dessa
kompenseringsrorelser finns det kollisionsrisk!

» M118 med M140 skall inte kombineras i maskiner med
rotationsaxlar i huvudet

Inmatning

Nar man anger M118 i ett positioneringsblock sa fortsatter
styrsystemet dialogen och fragar efter de axelspecifika vardena.
Anvand de orangefargade axelknapparna eller ASClI-knappsatsen
fér koordinatinmatning.

Verkan

Man upphaver handrattspositioneringen med en fornyad
programmering av M118 utan koordinatinmatning.

M118 aktiveras i blockets borjan.
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Exempel

Under programkorningen 6nskas majlighet till handrattsrorelser i
bearbetningsplanet X/Y med £1 mm och i rotationsaxeln B med
+5° frdn de programmerade vardena:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 ar i princip verksam i maskinkoordinatsystemet.
Vid aktiv option globala programinstéliningar (Option
#44) ar M118 verksam i det koordinatsystem som
senast har valts for handrattséverlagring. Du kan se
vilket koordinatsystem som ar aktivt for M118 om du
trycker pa softkey 3D-ROT.

Ytterligare information: "Handrattséverlagring”,
Sida 365

M118 fungerar ocksé i driftart MANUELL
POSITIONERING!

Virtuell verktygsaxel VT

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare maste anpassa styrsystemet for
denna funktionen.

Med en virtuella verktygsaxeln kan du i maskiner med vridbara
spindelhuvuden aven forflytta i ett snett placerat verktygs riktning
med handratten. For att forflytta i den virtuella verktygsaxelns
riktning véljer du axel VT i din handratts display.

Ytterligare information: "Forflytta med elektroniska handrattar”,
Sida 175

Via en handratt HR 5xx kan du i fdrekommande fall vélja den
virtuella axeln direkt med den orangefargade axelknappen VI
(beakta din maskinhandbok).

| kombination med funktionen M118 kan du aven

utféra en handrattsoverlagring i den momentant aktiva
verktygsaxelriktningen. For att gora detta maste du definiera
atminstone spindelaxeln med ett tilldtet rérelseomrade i funktionen
M118 (t.ex. M118 Z5) och vaélja axel VT i handratten.
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Upphav grundvridning: M143

Standardbeteende

Grundvridningen forblir verksam anda tills man aterstéller den eller
skriver dver den med ett nytt varde.

Beteende med M143
Styrsystemet upphéaver en grundvridning i NC-programmet.

o Funktionen M143 ar inte tilldten vid en blocklasning
(block scan).

Verkan

M143 ar verksam fran det NC-block som M143 har programmerats
i.

M143 aktiveras i blockets borjan.

0 M143 raderar uppgifterna i kolumnerna SPA, SPB och
SPC i utgdngspunktstabellen. Vid en férnyad aktivering
av den aktuella raden ar grundvridningen i alla kolumner
0.
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Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid
NC-stopp: M148

Standardbeteende

Styrsystemet stoppar alla forflyttningsrorelser vid ett NC-stopp.
Verktyget stannar vid avbrottspunkten.

Beteende med M148

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion konfigureras och friges av
maskintillverkaren.

Maskintillverkaren definierar den stracka i
maskinparameter CfgLiftOff (Nr. 201400) som
styrsystemet skall forflytta vid en LIFTOFF. Med hjélp
av maskinparameter CfgLiftOff kan funktionen ocksé
deaktiveras.

| kolumn LIFTOFF i verktygstabellen satter du for det aktiva
verktyget parametern Y. Styrsystemet forflyttar da verktyget med
upp till 2 mm bort fran konturen i verktygsaxelns riktning.

Ytterligare information: "Inmatning av verktygsdata i tabellen”,
Sida 133

LIFTOFF fungerar i foljande situationer:
= Vid ett av dig utfért NC-stopp

® Vid ett NC-stopp som har utforts av programvaran, t.ex. nar ett
fel har intraffat i ett drivsystem

® Vid ett stromavbrott

Verkan
M148 &r verksam anda tills funktionen deaktiveras med M149.
M148 aktiveras i blockets bdrjan, M149 vid blockets slut.
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71 Dynamisk kollisionsovervakning (Option

#40)
Funktion
@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! [z, o

Funktionen Dynamic Collision Monitoring (DCM)
(Dynamic Collision Monitoring) anpassas av
maskintillverkaren i styrsystemet.

Maskintillverkaren kan definiera godtyckliga objekt som
styrsystemet skall dvervaka vid alla forflyttningar av maskinaxlarna.
Om avstandet mellan tva kollisionsdvervakade objekt underskrider
ett visst véarde, kommer styrsystemet att presentera ett W e
felmeddelande och stoppa rorelsen. X 'lg 65 ol °°°°
Styrsystemet kan visa de definierade kollisionsobjekten grafiskt i -
alla maskindriftarter och i driftart Programtest.

Ytterligare information: "Grafisk presentation av
kollisionsobjekten", Sida 325

Styrsystemet Overvakar aven potentiella kollisioner for det aktiva
verktyget och visar det grafiskt. Nar styrsystemet gor det utgar den
standardmassigt fran cylindriska verktyg. Styrsystemet 6vervakar
aven stegverktyg i enlighet med definitionen i verktygstabellen.
Styrsystemet tar hansyn till féljande definitioner fran
verktygstabellen.

m Verktygslangder

® Verktygsradier

® Verktygstillaggsmatt

m Verktygshallarkinematiker

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

aaaaaaa

nnnnnnn

Styrsystemet utfér daven vid aktiv funktion Dynamic Collision
Monitoring (DCM) inte ndgon automatisk kollisionsdvervakning
med arbetsstycket, varken mellan arbetsstycket eller med andra
maskinkomponenter. Under exekveringen finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera forloppet med hjélp av den grafiska simuleringen

» Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart
PROGRAM ENKELBLOCK med férsiktighet
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o Allmant gallande begransningar:

B Funktionen Dynamic Collision Monitoring (DCM)
hjélper att reducera kollisionsrisken. Styrsystemet
kan dock inte ta hansyn till alla driftvarianter.

B Styrsystemet kan bara skydda maskinkomponenter
frén kollision om din maskintillverkare har definierat
deras dimensioner, orientering och positioner korrekt.

m Styrsystemet kan endast dvervaka verktyg som
du har definierat en positiv verktygsradie och en
positiv verktygslangd i verktygstabellen.

m Styrsystemet tar hansyn till verktygsdimensionerna
DL och DR fran verktygstabellen. Ingen hansyn tas till
verktygets tillaggsmatt i TOOL CALL-blocket.

= Vid vissa verktyg, t.ex. vid frashuvuden, kan den
kollisionsorsakande radien vara storre an den
dimension som har definierats i verktygstabellen.

m  Efter start av en avkannarcykel dvervakar
styrsystemet inte ldngre méatspetsens langd och
matkulans diameter for att du aven skall kunna proba
kollisionsobjekt.

Grafisk presentation av kollisionsobjekten

O DCM: Tool

RoundTab

Aktivera den grafiska presentationen av kollisionsobjekten pa [Razvoeran pLaokroLmD o @ rogramering

foljande satt:
» Valj dnskad driftart

» Tryck pa knappen bildskarmsuppdelning

POSTTION » Valj dnskad bildskdrmsuppdelning

+
MACHINE

s

PROGRAM
+ 108 0w &1

MACHINE

-25.000

+65.000 +0.000

MACHINE

BLockrRAuL| VERKIYG

exTvas.
ArvANONING L&

Vid behov kan du anpassa presentationen av kollisionsobjekten
med hjalp av softkeys.

Andra den grafiska presentationen av kollisionsobjekten pa
foljande satt:

e > Tryck pa softkey VISNINGSALTERNATIV

ALTERNATIV

» Forandra den grafiska presentationen av
kollisionsobjekten
Ytterligare information:
"VISNINGSALTERNATIV", Sida 259

Du kan aven andra presentationen av kollisionsobjekten med
musen.
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Foljande funktioner star till férfogande:

» For att rotera den visade modellen tredimensionellt: Hall hoger
musknapp nedtryckt och flytta musen. Om du samtidigt trycker
pa Shift-knappen, kan du bara rotera modellen horisontellt eller
vertikalt.

> For att flytta den visade modellen: Hall musknapp i mitten
nedtryckt, alt. mushjulet, och flytta musen. Om du samtidigt
trycker pa Shift-knappen, kan du bara flytta modellen horisontellt
eller vertikalt.

» For att forstora ett visst omrade: Valj omrddet med vanster
musknapp nedtryckt.

> Nar du har slappt den vanstra musknappen, forstorar
styrsystemet presentationen.

» For att snabbt kunna forstora eller forminska ett valfritt omrade:
Vrid mushjulet framat eller bakat.

> For att aterga till standardpresentation: Tryck pa Shift-knappen
och dubbelklicka samtidigt pd héger musknapp. Om du bara
dubbeklickar pd hoger musknappp bibehalles rotationsvinkeln.

326 HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instéllning, testa och exekvera NC-program | 10/2018



Specialfunktioner | Dynamisk kollisionsévervakning (Option #40)

Kollisionsévervakning i de manuella driftarterna

| driftarterna MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT stoppar
styrsystemet forflyttning, nar avstandet mellan tva
kollisionsovervakade objekt underskrider ett minsta avstand. |
detta fall visar styrsystemet ett felmeddelande som anger de bada
objekten som orsakar kollisionen.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren definierar det minsta avstandet
mellan tva kollisionsdvervakade objekt.

Redan fore kollisionsvarningen reducerar styrsystemet rérelsens
matningshastighet dynamiskt for att sakerstalla att axlarna hinner
stoppas innan en kollision.

Nar du véljer bildskdrmsuppdelningen pa ett sddant satt att
kollisionsobjekt visas till hoger, farglagger styrsystemet dessutom
de kolliderande objekten med réd farg.

0 Vid en kollisionsvarningen ar endast maskinforflyttningar
med axelriktningsknappar eller med handratt som &kar
avstandet mellan kollisionsobjekten majliga.

Vid aktiv kollisionsévervakning och en samtidig
kollisionsvarning ar inga forflyttningar som minskar
avsténdet tillatna.

Ytterligare information: "Aktivera och deaktivera
kollisionsvervakning", Sida 331

@ Observera de generella begransningarna i funktionen
Dynamic Collision Monitoring (DCM).

Ytterligare information: "Funktion®, Sida 324
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Kollisionsovervakning i driftart Programtest

| driftart Programtest kan du kontrollera ett NC-program betraffande
kollisioner redan innan exekveringen. Styrsystemet stoppar
simuleringen vid kollisionsfall och visar de b&da objekten som
orsakar kollisionen i ett felmeddelande.

Nar du véljer bildskdrmsuppdelningen pa ett sddant satt att
kollisionsobjekt visas till hoger, farglagger styrsystemet dessutom
de kolliderande objekten med rod farg.

HEIDENHAIN rekommenderar att den dynamiska
kollisionsGvervakningen i driftart Programtest bara anvéands som ett
komplement till kollisionsdvervakningen i maskindriftarten.

Beakta vid Programtest

For att simuleringen skall ge ett resultat som ar jamférbar med
maste foljande punkter dverensstdmma:

Utgangspunkt
Grundvridning

Offset den enskilda axeln
Tiltlage

Aktiverad kinematikmodell

Styrsystemet hamtar utgdngspunktstabellen, du behdver dock valja
utgangspunkten i det simulerade NC-programmet.

Gor pa foljande satt for att hdmta den aktiva maskinkinematiken
och den aktiva utgdngspunkten frdn maskindriftarterna:

> Tryck pa softkey RAAMNE | ARBETSOMRADET
0 » Tryck pa softkey Overfor maskinstatus
e > Styrsystemet simulerar den aktiva

maskinkinematiken och den aktiva
utgdngspunkten.

Foljande punkter avviker i simuleringen fran maskinen eller ar inte

tillganglig:

®m Den simulerade verktygsvaxlingspositionen avviker eventuellt
frdn maskindriftarten

= Andringar i kinematiken kan i vissa fall fordréja simuleringen

m PLC-positioneringar presenteras inte i simuleringen

® Globala programinstallningar och handrattsdverlagringar ar inte
tillgéngliga

m Palettbearbetning ar inte tillganglig i simuleringen

® Det aktiva rérelseomradet avviker i forekommande fall i
simuleringen

® Rorelsebegransningarna from MOD-funktionen ar inte
tillgéngliga

@ Observera de generella begransningarna i funktionen
Dynamic Collision Monitoring (DCM).

Ytterligare information: "Funktion®, Sida 324
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Kollisions6vervakning i simuleringen

Gor pé foljande satt for att i driftart Programtest aktivera den
dynamiska kollisionsdvervakningen:

» Valj driftart Programtest

» Valj softkey Kollisionsdvervakning PA

Du kan bara andra kollisionsévervakningens status vid stoppad
simulering.
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Kollisionsévervakning i programkoérningsdriftarterna

| driftarterna MANUELL POSITIONERING, PROGRAM

ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD stoppar styrsystemet
programkérningen fore exekveringen av ett NC-block, dar avstandet
mellan tvéa kollisionsdvervakade objekt underskrider 5 mm. | detta
fall visar styrsystemet ett felmeddelande som anger de bada
objekten som orsakar kollisionen.

Nar du valjer bildskdrmsuppdelningen pa ett sadant satt att
kollisionsobjekt visas till hoger, farglagger styrsystemet dessutom
de kolliderande objekten med rod farg.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Maskintillverkaren har olika mojligheter att konfigurera
funktionen Dynamic Collision Monitoring (DCM). Beroende

pa maskinen kérs NC-programmet vidare utan felmeddelande
trots detekterad kollision, verktyget halls kvar vid den sista
kollisionsfria positionen. Nar NC-programmet kommer fram till en
ny kollisionsfri position, aterupptar styrsystemet bearbetningen
och positionerar verktyget dit. Vid denna konfiguration av
funktionen Dynamic Collision Monitoring (DCM) uppstar
forflyttningar som inte har programmerats. Detta beteende

ar oberoende av om kollisionsovervakningen ar aktiv eller
inaktiv. Under dessa rorelser finns det kollisionsrisk!

» Beakta maskinhandboken
» Kontrollera beteendet i maskinen

o Begransningar vid programkorning:
= Vid gangning med flytande gangtappshallare tar
funktionen Dynamic Collision Monitoring (DCM) bara
hansyn till hallarens grundlage.

= Funktionen Handrattsoverlagring M118 ar vid aktiv
funktion Dynamic Collision Monitoring (DCM) endast
mojlig nar programexekveringen ar stoppad.

= Funktionen Dynamic Collision Monitoring (DCM) i
kombination med funktionerna M118 och dessutom
TCPM eller M128 ar inte majlig.

m  Nar funktioner eller cykler kraver koppling av flera
axlar (t.ex. vid excentersvarvning), kan styrsystemet
inte genomfdra ndgon kollisionsévervakning.

= Nar minst en axel befinner sig i slapfelsreglering

eller inte har referenssokts, kan styrsystemet inte
genomfdra ndgon kollisionsévervakning.

@ Observera de generella begransningarna i funktionen
Dynamic Collision Monitoring (DCM).

Ytterligare information: "Funktion’, Sida 324
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Aktivera och deaktivera kollisionsévervakning

Ibland &r det nédvandigt att tillfalligt deaktivera
kollisionsGvervakningen:

= For att kunna minska avstandet mellan tva kollisionsovervakade
objekt

® For att forhindra stopp i programexekveringen

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid inaktiv funktion Dynamic Collision Monitoring (DCM) utfor
styrsystemet inte ndgon automatisk kollisionsévervakning. Av
denna anledning forhindrar inte styrsystemet inte heller nagra
rorelser som fororsakar kollisioner. Under alla rorelser finns det
kollisionsrisk!

> Aktivera alltid kollisionsévervakning nar sa ar mojligt

> Aktivera alltid kollisionsévervakningen pa nytt omedelbart
efter en tillfallig avbrott

» Testa NC-programmet eller programavsnittet vid inaktiverad
kollisionsdvervakning i driftart PROGRAM ENKELBLOCK med
forsiktighet

Du har foljande mojligheter:

m  Aktivera och deaktivera kollisionsdvervakning permanent

m  Aktivera och deaktivera kollisionsdvervakning temporart i NC-
programmet
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Aktivera och deaktivera kollisionsovervakning permanent

)
3

KOLLISION
g2l

GOTO
o

.

OK

332

» Driftart: Tryck pa knappen MANUELL DRIFT eller

EL. HANDRATT

Vaxla softkeyrad i forekommande fall

Tryck pa softkey KOLLISION

Valj driftart som anpassningen skall galla for:

= PROGRAMEXEKVERING: MANUELL
POSITIONERING, PROGRAM ENKELBLOCK och
PROGRAM BLOCKFOLJD

= MANUELL DRIFT: MANUELL DRIFT och EL.
HANDRATT

Tryck pa knappen Goto

Valj instéllning som skall galla for den valda
driftarten:

B Inaktiv: Deaktivera kollisionsdvervakning
m  Aktiv: Aktivera kollisionsévervakning
Tryck pa softkey Ok
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Symboler
| statuspresentationen visar symboler kollisionsdvervakningens [EMELL pRIFT
status:

- ————
Symbol Funktlon v | -50.000
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Aktivera och deaktivera kollisionsdvervakning i NC-
programmet

Ibland &r det nédvandigt att tillfalligt deaktivera
kollisionsGvervakningen:

= For att kunna minska avstandet mellan tva kollisionsovervakade
objekt

® For att forhindra stopp i programexekveringen

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid inaktiv funktion Dynamic Collision Monitoring (DCM) utfor
styrsystemet inte ndgon automatisk kollisionsévervakning. Av
denna anledning forhindrar inte styrsystemet inte heller nagra

rorelser som fororsakar kollisioner. Under alla rorelser finns det
kollisionsrisk!

> Aktivera alltid kollisionsévervakning nar sa ar mojligt

> Aktivera alltid kollisionsévervakningen pa nytt omedelbart
efter en tillfallig avbrott

» Testa NC-programmet eller programavsnittet vid inaktiverad

kollisionsdvervakning i driftart PROGRAM ENKELBLOCK med
forsiktighet
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Aktivera och deaktivera kollisionsovervakning temporart fran
programmet

» Oppna NC-programmet i driftart Programmering

» Placera markoren pd dnskad position, t.ex. fore cykel 800, for att
mojliggdra excentersvarvning

» Tryck pé knappen SPEC FCT
p— > Tryck pé softkey PROGRAMFUNKTIONER
FUNKTIONER
@ > Vaxla softkeyrad
pee— » Tryck pa softkey FUNCTION DCM
ocH
FuNerIon » Valj installning med lamplig softkey
OFF ® FUNCTION DCM OFF: Detta NC-kommando
FUNCTION stanger av kollisionsdvervakningen
o temporart. Avstangningen ar bara verksam

fram till programslutet eller till nasta
FUNCTION DCM ON. Vid anrop av ett annat
NC-program ar DCM ater aktiv.

® FUNCTION DCM ON: Detta NC-kommando
upphéver en befintlig FUNCTION DCM OFF.

0 Instéliningarna som du gér med hjalp av funktionen
FUNCTION DCM &r enbart verksamma i det aktiva NC-
programmet.

Nar programkaorningen har avslutats eller nar ett nytt
NC-program har selekterats ar de installningar som

du har gjort for PROGRAMEXEKVERING och MANUELL
DRIFT med hjélp av softkey KOLLISION ater verksamma.

Ytterligare information: ", Sida
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72 Adaptiv matningsreglering AFC

(Option #45)
Anvandningsomrade
@ Denna funktion maste friges och anpassas av [z e = N -
maskintillverkaren. —= Z T'

Din maskintillverkare bestammer bland annat om
styrsystemet skall anvanda spindelbelastningen
eller ett annat valfritt varde som ingédngsvarde for
matningsregleringen.

Nar du har dppnat software-option Svarvbearbetning

(Option #50) kan AFC aven anvandas vid svarvning.
u‘° . : 9]- | +0.000 %“@
- - - - +0.000 +0.000,
o Vid verktygsdiameter under 5 mm ar adaptiv a - SLGCALOL S—— i
matningsreglering inte meningsfull. Om spindelns B ]

nominella effekt ar mycket hog, kan verktygets
diametergrans vara annu storre.

Vid bearbetningar, dar matningen och spindelvarvtalet

maste passa varandra (t.ex. vid gdngning med tapp), far
du inte arbeta med adaptiv matningsreglering.

Vid den adaptiva matningsregleringen reglerar styrsystemet
automatiskt banhastigheten beroende pa spindelns aktuella
belastning vid exekvering av ett NC-program. Den fér varje
bearbetningsavsnitt tillhérande spindelbelastningen bestams
genom ett inlarningskéar och sparas av styrsystemet i en fil
som hor ihop med NC-programmet. Vid start av respektive
bearbetningsavsnitt, som i normalfallet sker genom start av
spindeln, reglerar styrsystemet sedan matningen sa att denna
befinner sig inom granser som kan definieras av dig.

o Om skardata och férhéllanden inte andras, kan du
med hjalp av den spindeleffekt som registreras via ett
inlarningsskar definiera en permanent verktygsberoende
reglerreferensbelastning. For att gora detta anvander
du kolumnen AFC-LOAD i verktygstabellen. Om du
skriver in ett vdarde manuellt i denna kolumn, kommer
styrsystemet inte att utféra ndgot inlarningsskar.

P& detta satt kan negativ paverkan pa verktyg, arbetstycke och
maskin undvikas, vilket skulle kunna uppsta pa grund av dndrade
skarvillkor. Skarvillkoren andrar sig sarskilt vid:

m Verktygsforslitning

® Varierande skardjup, vilket férekommer i stérre omfattning vid
gjutna detaljer.

® Hardhetsvariationer, vilket uppstar pa grund av
materialinneslutningar
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Anvandning av adaptiv matningsreglering AFC erbjuder foljande
fordelar:

® Optimering av bearbetningstiden

Genom att reglera matningen forsoker styrsystemet att
behalla den tidigare inldrda spindelbelastningen eller den

i verktygstabellen forinstallda reglerreferensbelastningen
(kolumnen AFC-LOAD) under hela bearbetningstiden. Den
totala bearbetningstiden forkortas genom matningsokning i
bearbetningszoner med mindre materialavverkning

= Verktygsovervakning

Om spindelbelastningen 6verskrider det inlarda eller
forinstéallda (kolumn AFC-LOAD i verktygstabellen) maximala
vardet, reducerar styrsystemet matningen sa langt att
referensspindelbelastningen ater uppnas. Om den maximala
spindelbelastningen overskrids och samtidigt den av dig
definierade minsta matningen underskrids vid bearbetningen,
utfor styrsystemet en avstangningsreaktion. Darigenom kan
foljdskador efter frasbrott eller frasforslitning forhindras.

m  Skonande av maskinmekaniken

Genom att i ratt tid reducera matningen eller utféra lamplig
avstangningsreaktion kan éverbelastningsskador pa maskinen
undvikas
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Definiera AFC-grundinstallningar

| tabellen AFC.TAB, som maste finnas lagrad i katalogen TNC:
\table, bestimmer du de reglerinstallningarna som styrsystemet
utfér matningsregleringen med.

Data i denna tabell visar defaultvarden, vilka kopieras till en till
respektive NC-program tillhérande fil vid inldrningsskéren. Vardena
ligger till grund for regleringen.

Nar du med hjalp av kolumnen AFC-LOAD i
verktygstabellen forinstéaller en verktygsberoende
referensbelastning, skapar styrsystemet den

for respektive NC-program tillhérande filen utan
inlarningsskar. Filen skapas strax fore regleringen.

Ange foljande data i tabellen:

Kolumn

NR

Funktion

Lopande radnummer i tabellen (har i évrigt ingen annan funktion)

AFC

Namn pa reglerinstaliningen. Detta namn maste du skriva in i kolumnen AFC i verktygsta-
bellen. Den bestammer kopplingen mellan reglerparametrarna och verktyget

FMIN

Matning, vid vilken styrsystemet skall utféra dverbelastningsreaktionen. Ange procen-
tuellt varde i forhallande till den programmerade matningen. Inmatningsomrade: 50 till
100 %

FMAX

Maximal matningshastighet i materialet, upp till vilken styrsystemet far 0ka automatiskt.
Ange procentuellt varde i forhéllande till den programmerade matningen

FIDL

Matning som styrsystemet skall forflytta med nar verktyget inte skar (matning i luften).
Ange procentuellt varde i forhéllande till den programmerade matningen

FENT

Matning som styrsystemet skall forflytta med nar verktyget gar in i eller ut ur materialet.
Ange procentuellt varde i forhallande till den programmerade matningen. Maximalt inmat-
ningsvarde: 100 %

OvVLD

Reaktion som styrsystemet skall utfora vid dverbelastning:

B M: Exekvering av ett av maskintillverkaren definierat makro
m S: Utfor NC-stopp omedelbart

® F: Utféor NC-stopp nar verktyget har frikorts

® E: Visa bara ett felmeddelande i bildskarmen

B L: Spérra aktuellt verktyg

B - Utfor inte ndgon Gverbelastningsreaktion

Styrsystemet utfor den valda dverbelastningsreaktionen nar den maximala spindelbe-
lastningen overskrids i mer an 1 sekund och samtidigt den av dig definierade minsta
matningen underskrids vid aktiv reglering. Ange énskad funktion via ASCll-knappsatsen.
| samband med skarkraftsrelaterad verktygsforslitningsdvervakning utvarderar styrsyste-
met enbart selekteringsmojligheterna M, E och L!

Ytterligare information: "Overvaka verktygsforslitning', Sida 349

POUT

Spindeleffekt vid vilken styrsystemet skall detektera en utgéng ur arbetsstycket. Ange
procentuellt varde i forhallande till den inlarda referensbelastningen. Rekommenderat
varde: 8 %

SENS

Regleringens kanslighet (aggressivitet). Varde mellan 50 och 200 kan anges. 50 motsva-
rar en trog reglering, 200 en mycket aggressiv reglering. En aggressiv reglering reagerar
snabbare och med storre vardesforandring, ar dock benagen till dversvangningar. Rekom-
menderat varde: 100
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Kolumn Funktion

PLC Varde som styrsystemet skall éverfora till PLC vid bearbetningsavsnittets borjan. Maskin-
tillverkaren bestdmmer funktionen, beakta maskinhandboken

o | tabellen AFC.TAB kan du definiera ett valfritt antal
reglerinstallningar (rader).

Om det inte finns nagon tabell AFC.TAB tillganglig

i katalogen TNC:\table anvander styrsystemet

en internt fast definierad reglerinstélining for ett
inlarningsskar. Alternativt reglerar styrsystemet direkt
om verktygsberoende reglerreferensbelastning har
forinstallts. HEIDENHAIN rekommenderar anvandning
av tabellen AFC.TAB for att skapa en saker och
definierad process.

Gor pa foljande satt for att lagga upp filen AFC.TAB (behdvs bara
om filen annu inte finns tillgéanglig):

Valj driftart Programmering

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj katalog TNC:\

Oppna ny fil AFC.TAB

Bekrafta med knappen ENT

Styrsystemet vaxlar in en lista med tabellformat.

Valj tabellformat AFC.TAB och bekrafta med knappen ENT
Styrsystemet lagger upp tabellen med reglerinstallningar.

vV VvV VvV VvV VvV VvVYy
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Programmera AFC

For att programmera AFC-funktionerna for att starta och att avslu-
ta inlarningsskéret gor du pa foljande satt:

» Tryck pé& knappen SPEC FCT
e » Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER
o » Tryck pa softkey FUNCTION AFC
il » Valj funktion

Styrsystemet erbjuder flera funktioner med vilka du kan starta och

avsluta AFC:

® FUNCTION AFC CTRL: Funktionen AFC CTRL startar
reglerdriften fran det stalle dar detta NC-block exekveras, dven
nar inlarningsfasen annu inte har avslutats.

® FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Styrsystemet
startar en bearbetningsoperation med aktiv AFC. Vaxling fran
inlarningsskar till reglerdrift sker sa snart referensbelastningen
har registrerats under inldrningsfasen eller nar en av de
forinstallda TIME, DIST eller LOAD har uppfyllts.
® Med TIME definierar du den maximala tiden for

inlarningsfasen i sekunder.

B DIST definierar den maximala strackan for inlarningskéret.

B Med LOAD kan du forinstélla en referenslast direkt. En
inmatad referenslast > 100 % begransar styrsystemet
automatiskt till 100 %.

® FUNCTION AFC CUT END: Funktionen AFC CUT END avslutar
AFC-regleringen.

o Specifikationerna TIME, DIST och LOAD ar modalt
verksamma. Du kan aterstélla dem med inmatning 0.

o Du kan forinstélla en reglerreferensbelastning med hjélp
av verktygstabellens kolumn AFC LOAD och med hjalp
av uppgiften LOAD i NC-programmet! Vardet AFC LOAD
aktiverar du via verktygsanropet, vardet LOAD med hjalp
av funktionen FUNCTION AFC CUT BEGIN.

Om du programmerar bada varianterna, anvander
styrsystemet det varde som har programmerats i NC-
programmet!
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Oppna AFC-tabell

Vid ett inlarningsskar kopierar styrsystemet for varje
bearbetningsavsnitt forst de grundinstallningar som ar definierade i
tabellen AFC.TAB till filen <name>.H.AFC.DEP. <name> motsvarar
da det NC-programs namn som du har genomfort inlarningsskaret
for. Under inldrningskaret registrerar styrsystemet dessutom den
maximala spindelbelastning som upptrader och sparar dven detta
varde i tabellen.

Den tillhérande filen <name>.H.AFC.DEP kan modifieras i driftart
Programmering.

Om det behdvs kan du dar dven radera ett bearbetningsavsnitt (hel
rad).

o Maskinparameter dependentFiles (Nr. 122101) méaste
std pa MANUAL for att du skall kunna se beroende filer i
filhanteringen.

For att kunna editera filen <name>.H.AFC.DEP maste
du i férekommande fall stélla in filhanteringen péa ett
sadant satt att TNC:n visar alla filtyper (tryck pa softkey
VALJ TYP).

Ytterligare information: "Filer", Sida 79
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Forutsattningar
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Innan du genomfor ett inlarningsskar, beakta foljande

forutsattningar:

®  Anpassa vid behov reglerinstallningarna i tabellen AFC.TAB
B Ange 6nskad reglerinstélining for alla verktyg i kolumnen AFC i

verktygstabellen TOOL.T
® Valj det NC-program som du vill lara in
m  Aktivera funktionen AFC via softkey

Ytterligare information: "Aktivera och deaktivera AFC",

Sida 346

Vid ett inlarningsskar kopierar styrsystemet for varje
bearbetningsavsnitt forst de grundinstallningar som ar definierade |
tabellen AFC.TAB till filen <name>.H.AFC.DEP.

<name> motsvarar d& det NC-programs namn som du har
genomfédrt inlarningsskaret for. Under inldrningskaret registrerar
styrsystemet dessutom den maximala spindelbelastning som
upptrader och sparar dven detta varde i tabellen.

Nar du med hjalp av kolumnen AFC-LOAD i
verktygstabellen har férinstéllt en verktygsberoende
reglerreferensbelastning, genomfor styrsystemet inte
ldangre nagot inlarningskar. Styrsystemet anvander

det forinstallda vardet direkt i regleringen. Vardet for
den verktygsberoende reglerreferensbelastningen
faststaller du en gang i forvag med ett inlarningskar. Om
bearbetningsbetingelserna andras, t.ex. vid andring av
arbetsstyckets material, utfor du ett nytt inlarningskar.

Du kan forinstalla en reglerreferensbelastning med hjélp
av verktygstabellens kolumn AFC LOAD och med hjalp
av uppgiften LOAD i NC-programmet! Vardet AFC LOAD
aktiverar du via verktygsanropet, vardet LOAD med hjalp
av funktionen FUNCTION AFC CUT BEGIN.

Om du programmerar bada varianterna, anvander
styrsystemet det varde som har programmerats i NC-
programmet!
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Varje rad i filen <name>.H.AFC.DEP motsvarar ett
bearbetningsavsnitt, vilka du startar med FUNCTION AFC CUT
BEGIN och avslutar med FUNCTION AFC CUT END. Du kan editera
alla data i filen <name>.H.AFC.DEP om du skulle vilja genomféra
ytterligare optimeringar. Om du har genomfért optimeringar i
forhallande till de i tabellen AFC.TAB angivna vardena, skriver
styrsystemet en * framfor reglerinstallningen i kolumnen AFC.
Ytterligare information: "Definiera AFC-grundinstallningar”,

Sida 338

Forutom data fran tabellen AFC.TAB lagrar styrsystemet aven
féljande ytterligare informationer i filen <name>.H.AFC.DEP:

Kolumn Funktion
NR Bearbetningsavsnittets nummer
TOOL Nummer eller namn pé verktyget som bearbet-
ningsavsnittet genomférdes med (kan inte edite-
ras)
IDX Index for verktyget som bearbetningsavsnittet
genomfdrdes med (kan inte editeras)
N Urskiljning for verktygsanrop:
B 0: Verktyget anropades med sitt
verktygsnummer
® 1: Verktyget anropades med sitt
verktygsnamn
PREF Referenslast for spindeln Styrsystemet registre-

rar vardet procentuellt i forhéllande till spindelns
nominella effekt

ST Status for bearbetningsavsnittet:

B L:Vid ndsta exekvering sker ett inlarningsskar
for detta bearbetningsavsnitt, redan inskrivna
varden i denna rad kommer att skrivas dver av
styrsystemet

B C: Inlarningsskar har genomférts

framgéangsrikt. Vid nasta exekvering kan
automatisk matningsreglering genomfdras

AFC Namn pé reglerinstallningen

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionerna for att starta och avsluta ett
bearbetningsavsnitt &r maskinberoende.

Du kan lara in ett valfritt antal bearbetningssteg for ett
verktyg. For detta staller maskintillverkaren antingen en
funktion till forfogande eller integrerar denna majlighet i
funktionerna for spindelstart.
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6 Anvandningsrad:

. Nar du genomfor ett inlarningsskar, visar
styrsystemet den for tillfallet bestdmda
spindelreferensbelastningen i ett dverlagrat fonster.

® Man kan nar som helst aterstalla
referensbelastningen i frasdrift genom att trycka pa
softkey PREF RESET. Styrsystemet startar da ett nytt
inlarningsskar.

B Nar du genomfor ett inlarningsskar, satter
styrsystemet internt spindel-overriden till 100 %. Du
kan inte langre paverka spindelvarvtalet.

® Du kan péaverka bearbetningsmatningen godtyckligt
under inlarningsskaret via matnings-overriden och
darmed péaverka den registrerade referenslasten.

® Vid frasdrift behover du inte kora hela
bearbetningsoperationen i inlarningsmode. Nar
skarvillkoren inte langre andrar sig vasentligt kan
du vaxla direkt till mode reglering. For att gora detta
trycker du pa softkey AVSLUTA INLARNING, statusen
andrar sig da fran L till C.

® Vid behov kan du upprepa ett inlarningsskar ett
godtyckligt antal ganger. For att gora detta séatter
du tillbaka status ST manuellt till L. Om den
programmerade matningen var alldeles for hogt
programmerad och du vred ned matningsoverriden
valdigt mycket, behéver inlarningsskaret upprepas.

= Nar den faststallda referenslasten ar hogre an
2 %, véaxlar styrsystemet status fran inlarning (L)
till reglering (C). Vid mindre varden ar en adaptiv
matningsreglering inte majlig.
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Viélja AFC-tabell

Gor pa foljande satt for att valja och i forekommande fall editera
filen <name>.H.AFC.DEP:

» Valj driftart PROGRAM BLOCKFOLJD
4 » Vaxla softkeyrad
=N > Tryck pa softkey AFC installning
NINGAR > Genomfér optimeringar om det behdvs

0 Beakta att filen <name>.H.AFC.DEP ar spéarrad
for editering sa lange NC-programmet <name>.H
exekveras.

Styrsystemet aterstéller editeringssparren forst nar en
av foljande funktioner har exekverats:

= MO02
= M30
= END PGM

Den tillhérande filen <name>.H.AFC.DEP kan dven modifieras i
driftart Programmering. Om det behdvs kan du dar aven radera ett
bearbetningsavsnitt (hel rad).

6 Maskinparameter dependentFiles (Nr. 122101) méaste
std pa MANUAL for att du skall kunna se beroende filer i
filhanteringen.

For att kunna editera filen <name>.H.AFC.DEP maste
du i forekommande fall stélla in filhanteringen péa ett
sadant satt att TNC:n visar alla filtyper (tryck pa softkey
VALJ TYP).

Ytterligare information: "Filer", Sida 79
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Aktivera och deaktivera AFC

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Nar du deaktiverar funktionen AFC anvander styrsystemet
den programmerade bearbetningsmatningen omedelbart.
Om funktionen AFC har reducerat matningshastigheten
fore deaktiveringen (t.ex. pa grund av forslitning), kommer
styrsystemet att accelerera upp till den programmerade
matningshastigheten. Detta galler oberoende av hur
funktionen deaktiveras (softkey, matningspotentiometer
osv.). Matningsdkningen kan leda till skador pa verktyg och
arbetsstycke!

HANVISNING

[E37rosRAY BLOCKFOLID
3! PROGRAM BLOCKFOLID

som

Modo: BORY__ |1 T8

rom s L
[ B ono00] | +0.000
v | +0.000 Gl +0.000
2 +180. 000
o

sTATUS.
Koos
o,

2

» Nar FMIN-vardet skulle behdva underskridas stoppas
bearbetningen (funktionen AFC deaktiveras inte)

» Definiera dverbelastningsreaktion efter att FMIN-vardet

underskrids
» Driftart: Iryck pa knappen PROGRAM
BLOCKFOLJD
E > Vaxla softkeyrad

» Aktivera adaptiv matningsreglering: Vaxla softkey
till PA, styrsystemet visar AFC-symbolen i
positionspresentationen
Ytterligare information: "Statuspresentation”,

Sida 68
e » Deaktivera adaptiv matningsreglering: Vaxla
BU] Pa softkey till AV
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Anvandningsrad:

Nar den adaptiva matningsregleringen ar aktiv
i mode reglering genomfor styrsystemet

en avstangningsreaktion oberoende av den
programmerade 6verbelastningsreaktionen.

B Nar den minimala matningsfaktorn underskrids vid
referensbelastning

®m Nar den programmerade matningen underskrids
med 30%

Om du inte deaktiverar den adaptiva
matningsregleringen med hjalp av softkey, forblir
funktionen aktiv. Styrsystemet sparar softkeyns
instéllning dven under ett stromavbrott.

Nar den adaptiva matningsregleringen ar aktiv i
mode reglering satter styrsystemet internt spindel-
overriden till 100 %. Du kan inte langre paverka
spindelvarvtalet.

Nar den adaptiva matningsregleringen ar aktiv i mode
reglering Gvertar styrsystemet matnings-overridens
funktion.

= Om du 6kar matningsoverriden, har detta inte
nagon inverkan pa regleringen.

®  Om du minskar matningsoverriden till mindre
an 10 % i forhallande till den maximala
instaliningen, stanger styrsystemet av den
adaptiva matningsregleringen. | detta fall vaxlar
styrsystemet in ett fénster med en tillhérande
upplysningstext.

| NC-block med FMAX ar den adaptiva

matningsregleringen inte aktiv.

Blockframlasning ar tilldtet vid aktiv

matningsreglering. Styrsystemet tar

da hansyn till foljande aterstartstallets

bearbetningsoperationsnummer.

Nar den adaptiva matningsregleringen ar aktiv, visar styrsystemet
information i den utdkade statuspresentationen.

Ytterligare information: "Utdkad statuspresentation®, Sida 70

. AFC .
Dessutom visar styrsystemet symbolen & eller 47 |
positionspresentationen.
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Protokollfil

Under ett inlarningsskar lagrar styrsystemet olika information for
varje bearbetningsavsnitt i filen <name>.H.AFC2.DEP. <name>
motsvarar da det NC-programs namn som du har genomfort
inlarningsskaret for. Vid regleringen uppdaterar styrsystemet data
och utfor olika utvarderingar. Foljande data finns lagrad i denna

tabell:

Kolumn Funktion

NR Bearbetningsavsnittets nummer

TOOL Nummer eller namn pé verktyget som bearbetnings-
avsnittet genomférdes med

IDX Index for verktyget som bearbetningsavsnittet
genomfdrdes med

SNOM Borvarvtal for spindeln [varv/min]

SDIFF Maximal differens for spindelvarvtalet i % av
bérvarvtalet

CTIME Bearbetningstid (verktyg i ingrepp)

FAVG Genomesnittlig matning (verktyg i ingrepp)

FMIN Minsta matningsfaktor som har intraffat. Styrsyste-
met presenterar vardet procentuellt i forhallande till
den programmerade matningen

PMAX Maximal spindeleffekt som har intraffat under
bearbetningen. Styrsystemet presenterar vardet
procentuellt i forhallande till spindelns nominella
effekt

PREF Referenslast for spindeln Styrsystemet presente-
rar vardet procentuellt i forhéallande till spindelns
nominella effekt

OvLD Reaktion som styrsystemet har utfort vid
Overbelastning:

B M: Ett av maskintillverkaren definierat makro har
exekverats

® S: Direkt NC-stopp har utforts

®m F: NC-stopp har utforts efter att verktyget har
frikorts

m E: Ett felmeddelande har visat i bildskarmen

B L: Det aktuella verktyget spéarras

B - Ingen Overbelastningsreaktion har utforts

BLOCK Blocknummer som bearbetningsavsnittet borjar vid

Under regleringen registrerar styrsystemet den
aktuella bearbetningstiden samt den resulterande
tidsbesparingen i procent. Resultatet av utvarderingen
skriver styrsystemet in mellan nyckelorden total och
saved i den sista raden i protokollfilen. Vid positivt
tidsresultat ar procentvardet ocksé positivt.
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Gor pa foljande satt for att valja filen <name>.H.AFC2.DEP:

» Driftart: Iryck pa knappen PROGRAM
BLOCKFOLJD
@ » Véxla softkeyrad
arc » Tryck pa softkey AFC-instéallningar
TABELL » Visa protokollfil

Overvaka verktygsforslitning

Aktivera den skéarkraftsrelaterade
verktygsforslitningsdvervakningen, genom att i verktygstabellens
kolumn AFC-OVLD1 definiera ett varde som inte éar O.

Overbelastningsreaktionen beror p4 AFC.TAB-kolumnen OVLD.

Styrsystemet utvarderar i samband med den skérkraftsrelaterade
verktygsforslitningsdvervakningen enbart selekteringsmajligheterna
M, E och L i kolumnen OVLD vilket ger féljande mdjliga reaktioner:

® |nvéaxlat fonster
® Sparra det aktuella verktyget
B Vaxla in av ett systerverktyg

o Nar AFC.TAB-kolumnen FMIN och FMAX har vardet
100 %, ar den adaptiva matningsregleringen
deaktiverad, dock kvarstar den skarkraftsrelaterade
verktygsforslitningsévervakningen.

Ytterligare information: 'Inmatning av verktygsdata i tabellen®,
Sida 133 och Sida 338

Verktygsbelastning 6vervaka

Aktivera den skarkraftsrelaterade
verktygsbelastningsdvervakningen (verktygsbrottkontroll), genom
att i verktygstabellens kolumn AFC-OVLD2 definiera ett varde som
inte ar O.

Som dverbelastningsreaktion genomfor styrsystemet alltid ett
bearbetningsstopp och sparrar samtidigt det aktuella verktyget!

o Nar AFC.TAB-kolumnen FMIN och FMAX har vardet
100 %, ar den adaptiva matningsregleringen
deaktiverad, dock kvarstar den skarkraftsrelaterade
verktygsbelastningsovervakningen.

Ytterligare information: "Inmatning av verktygsdata i tabellen”,
Sida 133 och Sida 338
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7.3  Aktiv vibrationsdampning ACC (Option
#145)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Vid grovbearbetning (med hog effekt) uppstar stora fraskrafter.
Beroende pa verktygets varvtal, de resonanser som férekommer

i verktygsmaskinen och spanvolymen (skéarkraften vid frasning)
kan vibrationer uppkomma. S&dana vibrationer belastar maskinen
mycket, vilket resulterar i fula méarken pa arbetsstyckets yta. Aven
verktyget slits snabbt och ojamnt pa grund av vibrationerna, i
extremfall kan det till och med leda till verktygsbrott.

For att reducera en maskins vibrationsbenagenhet erbjuder
HEIDENHAIN nu en effektiv reglerfunktion ACC (Active Chatter
Control). Vid tung bearbetning ger anvandning av denna
reglerfunktion sarskilt positiva effekter. Med ACC éar vasentligt
hogre skarkraft mojlig. Beroende pa maskintyp kan samtidigt
spanvolymerna 6kas med upp till 25 % och ibland till och med annu
hogre. Samtidigt minskar du belastningen fér maskinen och okar
verktygets livslangd.

o ACC ér speciellt utvecklad for tung bearbetning och ar
sarskilt effektiv inom detta omrade. Om ACC aven ger
fordelar vid normal grovbearbetning behdver du testa
genom lamplig utprovning.
Nar du anvander funktionen ACC, méste du ange
antalet verktygsskar CUT for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.
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Aktivera/deaktivera ACC

For att aktivera ACC behover du forst i verktygstabellen TOOL.T
satta kolumnen ACC till Y (knappen ENT=Y, knappen NO ENT=N) fér
det aktuella verktyget.

Aktivera/deaktivera ACC for maskindrift:

» Driftart: Tryck pa knappen PROGRAM
BLOCKFOLJD, PROGRAM ENKELBLOCK eller
MANUELL POSITIONERING
@ > Vaxla softkeyrad
o » Aktivera ACC: Vixla softkey till PA
w  Ced > Styrsystemet visar ACC-symbolen i
positionspresentationen.
Ytterligare information: "Statuspresentation”,
Sida 68
— » Deaktivera ACC: Véaxla softkey till AV

Né&r ACC ar aktiv presenterar styrsystemet symbolen Acc
positionspresentationen.
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74 Globala programinstallningar

(Option #44)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! (e o o N

Denna funktion méaste friges och anpassas av ‘ ST'
maskintillverkaren. =
Inom funktionen Utokade maskininstallningar o Y
kan maskintillverkaren aven sparra individuella |
instéliningsmajligheter. |

Funktionen Utokade maskininstdllningar, som i huvudsak ’

kommer till anvandning vid tillverkning av stora'formverktyg, star &

till forfogande i driftarterna PROGRAM BLOCKFOLJD, PROGRAM

ENKELBLOCK och MANUELL POSITIONERING. Darmed kandu | o0 (oo o T | |

definiera olika koordinattransformationer och instéllningar, utan att
du behover dndra NC-programmet for detta. Alla instéliningar ar
globalt verksamma och 6verlagras det for tillfallet selekterade NC-
programmet.

Funktionen Utokade maskininstdllningar och dina installiningar
forblir aktiva dnda tills de aterstalls. Detta géller dven efter en
omstart av styrsystemet!

Ytterligare information: "Aktivera och deaktivera funktion”,
Sida 354

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare bestammer om funktionen
Utokade maskininstallningar ocksa paverkar de
manuella cyklerna i driftart MANUELL DRIFT!

Funktionen Utokade maskininstallningar omfattar foljande
installningsmajligheter:

lkon Funktion Beskrivning
Adderande offset (M-CS) Sida 357
Additiv grundvridning (W-CS) Sida 359
Forskjutning (W-CS) Sida 360
ap Spegling (W-CS) Sida 361
Forskjutning (mW-CS) Sida 362
Vridning (I-CS) Sida 364
Handrattsoverlagring Sida 365
| ;:'E’ Matningsfaktor Sida 368
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0 Anvandningsrad:

B Styrsystemet visar alla axlar som inte ar aktiva i din
maskin gramelerade i formularet.

B |nmatning av varde (t.ex. forskjutningsvarde
och varde for Handrattsoverlagring) definieras
i den mattenhet mm eller inch som har valts i
positionspresentationen. Inmatning av vinkel sker
alltid i grader.

®  Avkédnnarfunktioner i kombination med funktionen
Utokade maskininstallningar &r inte majlig.
Nar minst en installningsmojlighet ar aktiv, visar
styrsystemet vid selektering av en manuell
avkannarfunktion eller exekvering av en automatisk
avkannarcykel ett felmeddelande.

B Nar du vid aktiv funktion Dynamic Collision
Monitoring (DCM) vill anvdnda Handrattsoverlagring
under bearbetningen maste styrsystemet befinna sig
i avbrutet eller stoppat lage.

Ytterligare information: "Allmén
statuspresentation”, Sida 68

Alternativt kan du dven deaktivera funktionen
Dynamic Collision Monitoring (DCM).
Ytterligare information: "Aktivera och deaktivera
kollisionsvervakning", Sida 331
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Aktivera och deaktivera funktion

Funktionen Utokade maskininstallningar och dina instéllningar
forblir aktiva anda tills de aterstalls. Detta galler aven efter en
omstart av styrsystemet!

Nar en valfri instaliningsmajlighet i funktionen Utokade
maskininstallningar ar aktiverad, visar styrsystemet foljande

. . . @
symbol i posﬂmnspresentaﬂonen:«54

Alla installningsméjligheter som som maskintillverkaren har frigivit
i funktionen Utokade maskininstdllningar kan du aktivera och
deaktivera fore kérningen med hjalp av formularet.

Nar du har avbrutit programkoérningen, kan du aven aktivera och
deaktivera Handrattsoverlagring och Matningsfaktor med hjalp av
formularet under bearbetningen.

Ytterligare information: "Pausa, stoppa eller avbryta bearbetning",
Sida 284

Styrsystemet tar hansyn till de varden som du har definierat sa
snart du startar NC-programmet igen. Vid behov kor styrsystemet
till en ny position via aterkdérningsmenyn.

Ytterligare information: "Aterkorning till konturen®, Sida 299

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan erbjuda funktioner som du
kan satta eller aterstélla Handrattsoverlagring och
Matningsfaktor programstyrt, t.ex. i form av M-
funktioner eller maskintillverkarcykler.

®

Via Q-parameterfunktioner kan du fraga vilken status
funktionen Utokade maskininstallningar har.
Ytterligare information: Bruksanvisning Klartext- och
DIN/ISO-programmering

Formular

Aktiva instéllningsmajligheter i funktionen Utokade
maskininstallningar visas med vit farg i formuléret. Inaktiva
installningsmaojligheter forblir gra.

Nar ytterligare instéllningsmdjligheter for koordinattransformationer
(vanstra delen av formularet) ar aktiva, visas ordningsfdljden fér hur
de inverkar med gula siffror och pilar.

Informationsomrédet (vanstra 6vre delen av
formularet) och instaliningsmdjligheterna i den
hogra delen av formuléret har ingen inverkan pa
ordningsféljden, eftersom de inte paverkar nagra
koordinattransformationer.

Nér en valfri installningsmaojlighet i funktionen Utokade
maskininstallningar ar aktiverad, visar styrsystemet en varning nar
ett NC-program selekteras i filhanteringen.

Du kan enkelt kvittera meddelandet med Ok eller kallar upp
formularet ANDRA DATA direkt.
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Globale Programmeinstellungen

Aktive MaBeinheit [mm

[™ Handrad-Uberlagerung

Aktive Bezugspunkt-Nummer 0 Koordinatensystem
3D Grunddrehung SPA [0 2 Maschine (M-CS) =l
SPB |0 ® Max. -Wert Istwert
SPC [0 ° lix 0 0
[E] Adaitiver offset (n-cs) vl 0
A fo = B [o = cfo LA 0
lle] Adaitive Grunddrenung (w-cs)[o Bl C fo
B o o
[#] verschiebung (w-cs) I s —
x [o Y o z o u o 0
FSpiegelung (W-CS) v o 0
5 m YA 2 m LAY 0
AT B I e i o
[CVT-Wert riickset
FVexscniehunn (mWi-CS)
%e.
x o v o z o !’voxschubfakmr
Ao < B [0 < cfo 100 %
[@] ™ prenung (weL-cs) o .
Utokade maskininstallningar
Aktiv mattenhet mm !’Handzansaverlagxinu
AKtivt utgangspunktnummer = || eeeran
3D grundvridning SPA [0 & ’——Mzskin (n-cs) =
SPB |0 7 Max. virde Krvarde
spc [o “Ix [o 0
mrﬂddezande offset (M-CS) Y o 0
Ao < B fo cc o z 1o 0
lle] ™ Additiv grundvridning (w-cs)[o o R 0
B [o o
. [ Forskiutning (u-cs) P e —
x [100 v [100 z o v o 0
[0 % speg1ing (w-cs) v o D
2 x X v X 2 rolo
A X 8 [J c VT jo o
[ Aterstall VT-vérde
[&] ™ Forskjutning mw-cs)
%
x [o v o z o rMatnlngsfaktor
A0 c 8 o < cfo 100 %
1] @ermnmg (I-CS) 10| *

Du har aktiverat en eller flera funktioner via funktionen
"Globala programinstallningar”.

Om du startar programexekveringen nu férblir dessa

funktioner aktiva.

OK | ‘ Andra data

| Deaktivera vid behov de globala programinstdllningarna.
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Aktivera Utokade maskininstallningar

Softkey Ok maste anvédndas for att bekrafta alla
andringar!

| annat fall angras andringarna av styrsystemet nar
formularet stéangs, t.ex. vid anvandning av knappen END.

GLOBALA
INSTALLN.

B b g®

0K

> Tryck pa softkey GLOBALA INSTALLN.

> Styrsystemet 6ppnar formularet med féljande
element:
® Checkboxar (kryssrutor), t.ex. vid
installningsmojligheterna
B |nmatningsfalt fér inmatning av vérde
®  Rullgardinsmeny (pulldown-meny)
koordinatsystem for Handrattsoverlagring
» Aktivera installningsmojlighet med hjélp av
formularelement
Ytterligare information: "Handhavande av
formularet", Sida 356
» Tryck pa softkey Ok

> Styrsystemet tar Over installningarna och stanger
formularet

Deaktivera Utokade maskininstallningar

Softkey Ok méste anvéndas for att bekrafta alla
andringar!

| annat fall &ngras andringarna av styrsystemet nar
formularet stangs, t.ex. vid anvandning av knappen END.

ANDRA
DRTA

GLOBALA
INSTALLN.

B he

GLOBALRA
INSTALLN.
INAKTIV

oK
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» Tryck pa softkey ANDRA DATA efter selektering
av NC-programmet

» Tryck alternativt pa softkey GLOBALA INSTALLN.
vid dppnar NC-program

> Styrsystemet dppnar formularet

» Tryck pa softkey GLOBALA INSTALLN. INAKTIV
for att inaktivera alla instaliningsmojligheter

» Alternativt deaktivera individuella
installningsmajlighet med hjalp av
formularelement
Ytterligare information: "Handhavande av
formularet", Sida 356

» Tryck pa softkey Ok

> Styrsystemet tar Over instéllningarna och stanger
formularet
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Handhavande av formularet

Manovre- Funktion
ringsknapp

Hopp till nasta installningsmajlighet eller vid
aktiverad installningsmaijlighet till nasta element

Hopp till foregdende installningsmojlighet eller
vid aktiverad installningsmajlighet till foregaende
element

Aktivering och deaktivering av en vald (markerat
med ett hopp) selekteringsbox

soro Oppna och sting und popup-menyer

Navigering i popup-menyer

HHIEDH@H@
=
=)
o
(]
va

Bekréafta selektering i popup-menyer (och stang

EN

=1

menyn)
GOTO
m]
» Bekréafta inmatningen och stang formularet
s Aterstall hela formularet (undantaget valet av
UERDEN koordinatsystem i Handrattsoverlagring)
SLoaaL Deaktivera alla instaliningsmajligheter utan att
Al »: I I . . .
INRKTTV dterstélla dvriga element, t.ex. varden inmat-
ningsfalt
FORKASTA Angra alla &ndringar sedan formularet kallades
ANDRINGAR Upp Senast
ovesa Overfor arvarden for Handrattsoverlagring till
forskjutningar

Forutsattning: Koordinatsystemet for Handrattso-
verlagring och Forskjutning dverensstammer

o Du kan ocksa anvanda formularet pa ett bekvamt satt
med hjalp av en mus.
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Informationsomrade

Formularet for funktionen Utokade maskininstallningar har i den
ovre vanstra formulardelen ett informationsomrade med foljande
innehall:

= Active unit of meas.: Mattenhet for inmatning av véarde
Ytterligare information: "Valj Mattsystem ", Sida 423

®  Aktivt utgangspunktnummer: Rad i
utgangspunktsforvaltningen
Ytterligare information: "Aktivera utgangspunkt', Sida 201

® 3D Grunddrehung: Rymdvinkel fran utgadngspunktsforvaltningen
Ytterligare information: "Allméan statuspresentation’, Sida 68
och Sida 220

Adderande offset (M-CS)

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Inom funktionen Utokade maskininstallningar
kan maskintillverkaren aven sparra individuella
instéliningsmajligheter.

Axlar som inte ingar i kinematikbeskrivningen, ar alltid
grémelerade och darfor inte editerbara!

Med installningsméjligheten Adderande offset (M-CS)

erbjuder funktionen Utokade maskininstdllningar en
koordinattransformation i maskinkoordinatsystemet M-CS.
Ytterligare information: "Maskinkoordinatsystem M-CS", Sida 115

Adderande offset i funktionen Utokade maskininstallningar
ar verksam axelspecifikt. Vardet adderas till en i Utgangspunkt
forvaltning axelspecifik offset.

Ytterligare information: "Spara utgdngspunkter i tabellen’,
Sida 195

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med maskinparameter presetToAlignAxis (Nr. 300203)

bestdmmer din maskintillverkare axelspecifikt

vilken inverkan en offset i en rotationsaxel har pa

utgdngspunkten.

® True (Default): Offset subtraheras fran axelvardet
fore den kinematiska berakningen

B False: Offset paverkar enbart
positionspresentationen

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Medbringande av utgangspunkten vid en offset i en rotationsaxel
beror pd maskinparameter presetToAlignAxis (Nr. 300203).
Under den efterfoljande bearbetningen finns det kollisionsrisk!

> Testa beteendet i maskinen

» Stall i forekommande fall in utgangspunkten pa nytt efter
aktiveringen av offset (alltid vid rotationsaxlar i bordet)

Aktiv mattenhet an—

Aktivt utgangspunktnummer '1—

3D grundvridning SPA ID— &
selo0 -
seclo ¢

[] X Adderande offset (H-CS)
Ao B o > ¢ o

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018 357



Specialfunktioner | Globala programinstallningar (Option #44)

Styrsystemspresentation

B Adderande offset i funktionen Utokade maskininstallningar har
p& samma satt som offset fran Utgangspunkt forvaltning en
inverkan pa presentationen av arvarde.

= Den allmanna statuspresentationen visar foéljande symboler:

Offset fran Utgangspunkt forvaltning visas inte
med nagon symbol!

g Aktiv adderande offset (standardsymbol fér funktio-
nen Utokade maskininstallningar)

®m Vardet for adderande offset visas av styrsystemet i den utdkade
statuspresentationen i fliken GS. Offset fran Utgangspunkt
forvaltning visas enbart i Utgangspunkt forvaltning!

Exempel:

Forstora forflyttningsstrackor:

®  Maskiner med AC-gaffelhuvud

®  Excentrisk verktygshéllare (utanfor C-axelns rotationscentrum)

B Maskinparameter presetToAlignAxis (Nr. 300203) for C-axeln ar
definierad med FALSE

m Forflyttningsstrackor forstoras med hjalp av en 180°-vridning i C-
axelns

B Med hjélp av instéliningsmojligheten Adderande offset (M-CS)
realiseras vridningen

» Oppna funktionen Utokade maskininstallningar

> Instaliningsmojlighet Adderande offset (M-CS) aktiveras med C
=180°

» Vid behov kompletteras NC-programmet med en positionering L
C+0

» Selektera NC-programmet pa nytt

> Styrsystemet tar hdnsyn till 180°-vridningen vid alla C-
axelpositioneringar.

> Styrsystemet tar hdnsyn till den férandrade verktygspositionen.

> C-axelns lage har inte ndgon inverkan pa utgdngspunktens
position. Utgangspunkten ar oforandrad!
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Additiv grundvridning (W-CS)

Inom funktionen Utokade maskininstallningar
kan maskintillverkaren aven sparra individuella
installiningsmajligheter.

Med installningsmojligheten Additiv grundvridning (W-

CS) erbjuder funktionen Utokade maskininstallningar en
koordinattransformation i arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.
Ytterligare information: "Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS",
Sida 118

Den adderande grundvridningen i funktionen Utokade
maskininstallningar inverkar efter en grundvridning eller 3D-
grundvridning och bygger darmed pa den. Vardet adderas darmed
inte bara till SPC-vardet i Utgangspunkt forvaltning.

Ytterligare information: "3D-grundvridning uppmatning", Sida 225
och Sida 222

Styrsystemspresentation

® Den adderande grundvridningen i funktionen Utokade
maskininstallningar har liksom en grundvridning fran
Utgangspunkt forvaltning (SPC-kolumnen) ingen inverkan pa
presentationen av arvardet.

B Den allmanna statuspresentationen visar foljande symboler:
1 !ﬁ‘- Aktiv grundvridning fran Utgangspunkt forvaltning

& Aktiv 3D-grundvridning fran Utgangspunkt forvalt-

I&- ning

k% Aktiv adderande grundvridning (standardsymbol for
funktionen Utokade maskininstallningar)

® Vardet for den adderande grundvridningen visas av styrsystemet
i den utdkade statuspresentationen i fliken GS och vardet for
Utgangspunkt forvaltning i fliken POS

Exempel:
Vrida CAM-data med -90° grader:

m CAM-data for portalfrasmaskiner med stora rérelseomraden i Y-
axeln

® En fleroperationsmaskin med begransat rorelseomrade i Y-axeln
finns tillgénglig (X-axeln har det nédvandiga rorelseomradet)

® Raamnet har spants upp vridet i 90° (langa sidan parallellt med
X-axeln)

m  NC-programmet maste darfor vridas med 90° grader (fortecken
beroende pa utgdngspunktens lage)

B Med hjélp av instéliningsmojligheten Additiv grundvridning (W-
CS) kompenseras 90°-vridningen

» Oppna funktionen Utokade maskininstallningar

Installningsmojlighet Additiv grundvridning (W-CS) aktiveras
med 90°

» Selektera NC-programmet pa nytt

> Styrsystemet tar hdnsyn till 90°-vridningen vid alla
axelpositioneringar.
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@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! a W.Additiv grundvridning (W-CS)]o
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Forskjutning (W-CS)

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Inom funktionen Utokade maskininstallningar
kan maskintillverkaren aven sparra individuella
installiningsmajligheter.

Med installningsmojligheten Forskjutning (W-CS)

erbjuder funktionen Utokade maskininstallningar en
koordinattransformation i arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.
Ytterligare information: "Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS",
Sida 118

En Forskjutning (W-CS) i funktionen Utokade maskininstdllningar
ar verksam axelspecifikt. Vardet adderas till forskjutningar som har

definierats i NC-programmet fore tiltningen av bearbetningsplanet

(t.ex. cykel 7 NOLLPUNKT).

Styrsystemspresentation

® | motsats till en nollpunktsférskjutning i NC-programmet har
Forskjutning (W-CS) i funktionen Utokade maskininstallningar
en inverkan pa presentationen av arvardet.

® Den allmanna statuspresentationen visar féljande symboler:

For forskjutningar i NC-programmet visas inte
nagon symbol!

E® Aktiv Forskjutning (W-CS) (standardsymbol for
funktionen Utokade maskininstallningar)

B Vardet i Forskjutning (W-CS) visas av styrsystemet i den
utdkade statuspresentationen i fliken GS och vardet frdn NC-
programmet i fliken TRANS.

Exempel:

Bestam arbetsstyckets lage med hjalp av handratten:

m Det behdvs efterbearbetning pa en lutande yta

B Arbetsstycket ar uppspant och grovt uppriktat

= Grundvridningen och utgangspunkten har registrerats till planet
|

Z-koordinaten behover faststéllas med hjélp av handratten
eftersom det &r en friformsyta

Oppna funktionen Utokade maskininstallningar

» Handrattsoverlagring med koordinatsystem Arbetstycke (W-
CS) aktiveras

> Bestam arbetsstyckets yta med hjalp av handratten (tangera)

» Overfor de‘_[.faststélld_a. vardet till Forskjutning (W-CS) med hjélp
av softkey OVERTA VARDE

» Fortsatt NC-programmet

» Handrattsoverlagring aktiveras med koordinatsystem
Arbstycke (WPL-CS)

> Bestam arbetsstyckets yta med hjalp av handratten (tangera for
finjustering)

» Fortsatt NC-programmet

> Styrsystemet tar hansyn till Forskjutning (W-CS).

> Styrsystemet anvander det aktuella vardet fran
Handrattsoverlagring i koordinatsystem Arbstycke (WPL-CS).

v
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Spegling (W-CS)

®

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Inom funktionen Utokade maskininstallningar

kan maskintillverkaren aven sparra individuella
installiningsmajligheter.

Axlar som inte ingdr i kinematikbeskrivningen, ar alltid
grdmelerade och darfor inte editerbaral

Med instéllningsméjligheten Spegling (W-CS) erbjuder funktionen
Utokade maskininstallningar en koordinattransformation i
arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS.

Ytterligare information: "Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS",

Sida 118

En Spegling (W-CS) i funktionen Utokade maskininstallningar

ar verksam axelspecifikt. Vardet adderas till speglingen som har
definierats i NC-programmet fére tiltningen av bearbetningsplanet
(t.ex. cykel 8 SPEGLING).

Né&r PLANE-funktionen eller funktionen TCPM anvéands
med rymdvinkel, speglas ockséa rotationsaxlarna sa
att de passar till den speglade huvudaxeln. Detta
skapar alltid samma konstellation, oberoende av om
rotationsaxlarna har markerats i formularet eller inte.

Vid PLANE AXIAL har speglingen av rotationsaxlarna inte
nagon inverkan.

Vid funktionen TCPM med axelvinkel maste alla axlar
som skall speglas vara explicit markerade i formularet.

Styrsystemspresentation
En Spegling (W-CS) i funktionen Utokade maskininstallningar

har liksom en férskjutning i NC-programmet inte ndgon inverkan

pa presentationen av arvardet.

Den allmanna statuspresentationen visar foljande symboler:

Cj;D

«EE

Aktiv spegling i NC-programmet

Aktiv Spegling (W-CS) (standardsymbol for funktio-
nen Utokade maskininstallningar)

Vérdet i Spegling (W-CS) visas av styrsystemet i den utdkade

statuspresentationen i fliken GS och vardet fran NC-programmet

i fliken TRANS.

[X Spegling (W-CS)

[x x
A
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Exempel:

Spegla CAM-data:

m CAM-data for hoger backspegelhus

m  Arbetsstyckets nollpunkt befinner sig i réd@mnets centrum

® NC-program i mitten av fullradiefrasen och funktionen TCPM
med rymdvinkel

Vanster backspegelhus skall tillverkas (spegling X)
Oppna funktionen Utokade maskininstallningar
Spegling (W-CS) aktiveras med X markerat
Fortsatt NC-programmet

Styrsystemet tar hansyn till Spegling (W-CS) av X-axeln och de
rotationsaxlar som kravs.

V V.V VvV =

Forskjutning (mW-CS)

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Inom funktionen Utokade maskininstallningar
kan maskintillverkaren aven sparra individuella
installningsmajligheter.

Med installningsmojligheten Forskjutning (mW-CS)
erbjuder funktionen Utokade maskininstallningar
en koordinattransformation i det modifierade
arbetsstyckeskoordinatsystemet mW-CS.

Arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS modifieras vid aktiv
Forskjutning (W-CS) eller aktiv Spegling (W-CS). Utan féregdende
koordinattransformationer paverkar Forskjutning (mW-CS) direkt pa
arbetsstyckeskoordinatsystemet W-CS och ar darmed identisk med
Forskjutning (W-CS).

Ytterligare information: "Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS",
Sida 118

En Forskjutning (mW-CS) i funktionen Utokade
maskininstallningar ar verksam axelspecifikt. Vardet adderas till
forskjutningar som har definierats i NC-programmet fére tiltningen
av bearbetningsplanet (t.ex. cykel 7 NOLLPUNKT) saval som till en
aktiv Forskjutning (W-CS).
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Styrsystemspresentation
® | motsats till en nollpunktsférskjutning i NC-programmet
har Forskjutning (mW-CS) i funktionen Utokade
maskininstallningar en inverkan pa presentationen av arvéardet.
= Den allmanna statuspresentationen visar foéljande symboler:
For forskjutningar i NC-programmet visas inte
nagon symbol!
E® Aktiv Forskjutning (mW-CS) (standardsymbol for
funktionen Utokade maskininstallningar)

B Vardet i Forskjutning (mW-CS) visas av styrsystemet i den
utdkade statuspresentationen i fliken GS och vardet frdn NC-
programmet i fliken TRANS.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Berakningen av férskjutningen (mW-CS) i
rotationsaxlarna bestdms av din maskintillverkare i
parameter presetToAlignAxis (Nr. 300203) axelspecifikt.

® True (Default): Kan anvandas for att rikta upp
arbetsstycket (i en bordsaxel)

B False: Kan anvéandas for lutningsandring av verktyget

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Berékning av utgdngspunkten (mW-CS) vid en foérskjutning i
en rotationsaxel beror p& maskinparameter presetToAlignAxis
(Nr. 300203). Under den efterfdljande bearbetningen finns det
kollisionsrisk!

» Testa beteendet i maskinen

Exempel:
Spegla CAM-data:
® CAM-data for hoger backspegelhus

®  Arbetsstyckets nollpunkt befinner sig vid rédmnets framre
vanstra hérn

® NC-program i mitten av fullradiefrasen och funktionen TCPM
med rymdvinkel

Vanster backspegelhus skall tillverkas (spegling X)
Oppna funktionen Utokade maskininstéllningar
Spegling (W-CS) aktiveras med X markerat

Forskjutning (mW-CS) for att forskjuta arbetsstyckets nollpunkt i
det speglade koordinatsystemet anges och aktiveras

Fortsatt NC-programmet

> Styrsystemet tar hansyn till Spegling (W-CS) av X-axeln och de
rotationsaxlar som kravs.

> Styrsystemet tar hdnsyn till arbetsstyckets nollpunkts
forandrade lage.

vV V.V nm

v
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Vridning (I-CS)

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! X Vridning (I-CS) 185 I°

Inom funktionen Utokade maskininstallningar
kan maskintillverkaren aven sparra individuella
installiningsmajligheter.

Med installningsméjligheten Vridning (I-CS) erbjuder funktionen
Utokade maskininstallningar en koordinattransformation i
bearbetningsplanets koordinatsystem WPL-CS.

Ytterligare information: "Bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-
CS', Sida 120

En Vridning (I-CS) i funktionen Utokade maskininstallningar
inverkar efter en tiltning av bearbetningsplanet och bygger darmed
pa den. Vardet adderas till en i NC-programmet definierad rotation
(t.ex. cykel 10 VRIDNING).

Styrsystemspresentation

® En Vridning (I-CS) i funktionen Utokade maskininstallningar
har liksom en vridning NC-programmet inte ndgon inverkan pa
presentationen av arvardet.
® Den allmanna statuspresentationen visar féljande symboler:
For vridningar i NC-programmet visas inte nagon
symbol!

E® Aktiv Vridning (I-CS) (standardsymbol for funktionen
Utokade maskininstallningar)

® Véardet i Vridning (I-CS) visas av styrsystemet i den utdkade
statuspresentationen i fliken GS och véardet fran NC-programmet
i fliken TRANS.
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Handrattséverlagring

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! X Handrattséverlagring

Inom funktionen Utokade maskininstallningar .
kan maskintillverkaren aven spérra individuella Kooraingtaysien

installningsmojligheter. [Maskin (M-CS) [~

Max.virde Arviarde

Med Handrattsoverlagring ger funktionen Utokade X ]1 0 ]g
maskininstallningar mojlighet att 6verlagra axelforflyttningar v ]1 0 ]2 56|
samtidigt som NC-programmet kors. Det koordinatsystem som ar :
verksamt for Handrattsoverlagring kan valjas med hjalp av popup- VA IU JU
menyn Coordinate system. A 10 o ]0 °
lkon Funktion B |0 ’ !0 ’
Handrattsoverlagring ar verksam i maskinkoordinatsy- c o 0

stemet M-CS u o o

Ytterligare information: "Maskinkoordinatsystem M- v oo [0

CS,SIda115 W |0 10

Handrattsoverlagring &ar verksam i arbetsstyckeskoor-
e Y vr [o fo

dinatsystemet W-CS
Ytterligare information: "Arbetsstyckeskoordinatsy- [T Aterstall VT-virde
stem W-CS', Sida 118

dn Handrattsoverlagring ar verksam i det modifierade
= arbetsstyckeskoordinatsystemet mW-CS
Ytterligare information: "Forskjutning (mW-CS)",
Sida 362

Handrattsoverlagring ar verksam i bearbetningspla-
nets koordinatsystem WPL-CS

Ytterligare information: "Bearbetningsplan-koordinat-
system WPL-CS", Sida 120

=

o Nar ingen koordinattransformation har aktiverats i
varken NC-programmet eller i funktionen Utokade
maskininstallningar har Handrattsoverlagring en

identisk inverkar i alla koordinatsystem.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Det koordinatsystem som har valts i popup-menyn

paverkar ocksd Handrattsoverlagring med M118, trots att
funktionen ar inaktiv i Utokade maskininstallningar. Under
Handrattsoverlagring och den efterféljande bearbetningen finns
det kollisionsrisk!

> Valj alltid koordinatsystem Maskin (M-CS) explicit innan du
ldmnar formularet

> Testa beteendet i maskinen
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Med inmatningen i kolumnen Max.varde definierar du vilka axlar
som far forflyttas med hjalp av handratten och deras maximala
stracka. Eftersom forflyttningen far ske i badde positiv och negativ
riktning med det inmatade vardet, ar den maximala strackan
dubbelt s& stor som det inmatade véardet.

| kolumnen Arvérde visar styrsystemet den axelspecifika stracka
som har forflyttats med hjalp av handratten.

Ett Arvdrde kan du dven editera manuellt. Om du anger ett

varde som 6verstiger Max.varde kan du inte aktivera vardet. Det
felaktiga vardet visas da med rott. Dessutom visar styrsystemet ett
varningsmeddelande och férhindrar stdngning av formularet.

Nar ett Arvarde har angivits vid aktivering av funktionen,
utfor styrsystemet forflyttningen till den nya positionen via
aterkérningsmenyn.

Ytterligare information: "Aterkéming till konturen®, Sida 299

o Med hjalp av softkey OVERTA VARDE kan vardet
i kolumnen Arvarde 6verforas axelspecifikt

till férskjutningar i funktionen Utokade
maskininstéllningar. Overféringen &r bara majlig i
huvudaxlarna. Dessutom maste koordinatsystemen
Overensstamma.
Ytterligare information: "Forskjutning (W-CS)",
Sida 360 och Sida 362

Vid dverforingen av vardet étgrstéller styrsystemet
inmatningsfaltet i kolumnen Arvarde.

Vid upprepad overforing adderar styrsystemet vardet till
férskjutningarna.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar badda mojligheterna till Handrattsoverlagring med M118
och med hjélp av funktionen Utokade maskininstallningar

ar verksamma samtidigt, paverkar definitionerna dmsesidigt

och beroende pa aktiveringens ordningsfoéljd. Under
Handrattsoverlagring och den efterféljande bearbetningen finns
det kollisionsrisk!

» Anvand bara en typ av Handrattsoverlagring om det ar
mojligt

» Anvand i férsta hand Handrattsoverlagring i funktionen
Utokade maskininstallningar

» Testa beteendet i maskinen

HEIDENHAIN avrader fran samtidig anvandning av de

bada méjligheterna till Handrattsoverlagring. Om M118

inte kan tas bort fran NC-programmet, skall &tminstone
Handrattsoverlagring i funktionen Utokade maskininstallningar
aktiveras innan programmet selekteras. Darmed sakerstélls att
styrsystemet anvander funktion Utokade maskininstallningar
och inte M118.

366 HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instéllning, testa och exekvera NC-program | 10/2018



Specialfunktioner | Globala programinstallningar (Option #44)

o Anvandningsrad:

B Styrsystemet visar alla axlar som inte ar aktiva i din
maskin gramelerade i formularet.

B |nmatning av varde (t.ex. forskjutningsvarde
och véarde for Handrattsoverlagring) definieras
i den mattenhet mm eller inch som har valts |
positionspresentationen. Inmatning av vinkel sker
alltid i grader.

= Nar du vid aktiv funktion Dynamic Collision
Monitoring (DCM) vill anvanda Handrattsoverlagring
under bearbetningen maste styrsystemet befinna sig
i avbrutet eller stoppat lage.
Ytterligare information: "Allman
statuspresentation”, Sida 68
Alternativt kan du aven deaktivera funktionen
Dynamic Collision Monitoring (DCM).
Ytterligare information: "Aktivera och deaktivera
kollisionsévervakning", Sida 331

Styrsystemspresentation

® Bada mojligheterna till Handrattsoverlagring paverkar
presentationen av arvardet.

B Den allménna statuspresentationen visar foljande symboler:
For funktionen M118 visas inte nagon symbol!

B® Aktiv Handrattsoverlagring (standardsymbol for
funktionen Utokade maskininstallningar)

B Vardet for de bada mojligheterna till Handrattsoverlagring visas
av styrsystemet i den utdkade statuspresentationen och i fliken
POS HR.

Virtuell verktygsaxel VT

Du kan aven utféra en Handrattsoverlagring i den for tillfallet
aktiva verktygsaxelriktningen. D& ar den aktuella verktygsalen
den virtuella axeln VT, vilken inte motsvarar den ursprungliga
verktygsaxelns riktning Z. For aktivering av denna funktionen star
raden VT (Virtual Toolaxis) till fdrfogande i formularet.

Det varde som har forflyttats i den virtuella axeln fortsatter i
grundinstéllningen att vara aktiv (tom checkbox) aven efter en
verktygsvéxling. Via funktionen Aterstill VT-varde kan du andra
detta beteende.

Den virtuella axeln VT anvands ofta vid bearbetning med
tiltade verktyg, t.ex. for tillverkning av sneda hal utan tiltat
bearbetningsplan.

o En Handrattsoverlagring i virtuell axelriktning VT kraver
varken ndgon PLANE-funktion eller nagon funktion
TCPM.
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Visning av den virtuella verktygsaxeln VT

For att styrsystemet skall presentera vardet maste
Handrattsoverlagring med en VT > 0 vara aktiverad.
Styrsystemet visar vardet for den virtuella axeln VT i den utdkade
statuspresentationen i fliken POS HR.

Om den virtuella axeln har definierats i maskinparameter
axisDisplay (Nr. 100810) kommer styrsystemet att visa axeln VT i
den utdkade positionspresentationen.

Matningsfaktor

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Inom funktionen Utokade maskininstallningar
kan maskintillverkaren aven sparra individuella
installningsmajligheter.

Med installningsmojligheten Matningsfaktor erbjuder funktionen
Utokade maskininstallningar en manipulation av den aktuella
bearbetningsmatningen. Inmatning representerar ett procentuellt
varde. Inmatningsomradet stracker sig fran 1 % till 1000 %.

0 Den aktuella bearbetningsmatningen ar resultatet av den
programmerade matningshastigheten och den aktuella
instéllningen av matningspotentiometern.

o Instéliningsmajligheten Matningsfaktor i funktionen
Utokade maskininstallningar har ingen inverkan pd en
programmerad snabbtransport (FMAX).

Alla matningshastigheter tillsammans kan begréansas
med hjalp av matningsbegransningen (softkey

F MAX). En Matningsfaktor i funktionen Utokade
maskininstallningar har ingen inverkan pa den
begransade matningshastigheten!

Ytterligare information: "Matningsbegransning F MAX",
Sida 188

Styrsystemspresentation

® Den allménna statuspresentationen visar féljande symboler och
information:

Ovr Resultatet av matningspotentiometerinstaliningen

For matningsbegransningen (softkey F MAX) visas
inte nagon symbol och inte nagot varde!

g Aktiv Matningsfaktor (standardsymbol for funktionen
Utokade maskininstallningar)

F Resultatet av alla manipulationer och darmed aktuell
matning

® Vardet for Matningsfaktorn visas av styrsystemet i den utdkade
statuspresentationen i fliken GS an.
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75 Definiera raknare

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Din maskintillverkare friger denna funktion.

Med funktionen FUNCTION COUNT kan du styra en enkel réknare
frdn NC-programmet. Med denna raknare kan du t.ex. rékna antalet
tillverkade arbetsstycken.

Gor pa foljande satt vid definitionen:

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
A > Tryck pa& softkey PROGRAMFUNKTIONER
e Ton > Tryck pa softkey FUNCTION COUNT

COUNT

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet hanterar bara en enda raknare. Nar du exekverar
ett NC-program, i vilket du aterstaller raknaren, kommer
raknarvardet att raderas for andra NC-program.

» Kontrollera om en raknare ar aktiv fore exekveringen.

> Notera i forekommande fall raknarvardet och skriv in det igen
i MOD-menyn efter bearbetningen

6 Du kan gravera det aktuella réknarvardet med cykel 225.

Ytterligare information: Bruksanvisning
cykelprogrammering

Inverkan i driftart Programtest

| driftart Programtest kan du simulera raknaren. Da anvands bara
den raknarnivéd som du har definierat direkt i NC-programmet.
Raknarnivan i MOD-menyn forblir oférandrad.

Inverkan i driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD

Raknarnivan fran MOD-menyn ar anvands bara i driftarterna
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD.

Raknarvéardet bibehélls aven efter en omstart av styrsystemet.
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Definiera FUNCTION COUNT
Funktionen FUNCTION COUNT erbjuder foljande mojligheter:

Softkey Betydelse

Oka réknare med 1

Aterstall raknare

Borantal (malvarde) satts till ett varde
Inmatningsvéarde: 0 — 9999

Satt raknaren till ett varde
Inmatningsvarde: 0 — 9999

Oka raknaren med ett varde
Inmatningsvarde: 0 — 9999

Upprepa NC-programmet frén label om ytterligare
fler detaljer skall tillverkas

Aterstall raknarvarde

Ange bearbetningarnas boérantal

Ange hoppmarke
Bearbetning
Oka raknarvarde

Upprepa bearbetning om ytterligare fler detaljer skall
tillverkas

m
x

o

3
o

e

w
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8.1 Paletthantering

Anvandning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Paletthanteringen ar en maskinavhangig funktion. Har
beskrivs standard-funktionsomfénget.

Palett-tabeller (.p) anvands huvudsakligen i fleroperationsmaskiner
med palettvaxlare. Palettabellen anropar olika paletter (PAL),
eventuella fixturer (FIX) och de tillhérande NC-programmen

(PGM). Palettabellen aktiverar alla definierad utgadngspunkter och
nollpunktstabeller.

Du kan anvénda palettabeller utan palettvaxlare, for att kora NC-

program med olika utgangspunkter efter varandra med endast en
NC-start.

o En palettabells filnamn maste alltid bérja med en
bokstav.

Kolumner i palettabellen

Maskintillverkaren definierar en prototyp for en palettabell som
Oppnas automatiskt nar du skapar en palettabell.

Prototypen kan innehéller foljande kolumner:

Kolumn Betydelse

NR Styrsystemet skapar uppgiften automatiskt

Uppgiften behovs for inmatningsfaltet Radnummer i

funktionen BLOCKFRAM LASNING.

Paletter | Paletthantering

uANuELL POSITIONER.. HEDITEHJ\ TABELL =
& Programmeringd EDLTERA TABELL

nnnnnn

e o -

Falttyp
Obligatoriskt falt

TYPE Styrsystemet skiljer mellan foljande uppgifter:
m PAL Palett
® FIX Fixtur
B PGM NC-program

Inmatningen valjer du med hjalp av knappen ENT och

pilknapparna eller med softkey.

Obligatoriskt falt

NAME Filnamn
Namn pé paletter och fixturer bestéms ibland av

maskintillverkaren, du definierar NC-programnamn. Nar
NC-programmet inte finns lagrat i samma katalog som

palettabellen, maste du ange hela sokvagen.

Obligatoriskt falt

DATUM Nollpunkt
Nér nollpunktstabellen inte finns lagrat i samma

katalog som palettabellen, maste du ange hela sokva-
gen. Du aktiverar nollpunkterna fran en nollpunktsta-

bell i NC-programmet med cykel 7.

Optionsfalt

Inmatningen behovs bara nar en
nollpunktstabell anvénds.

PRESET Arbetsstyckets utgangspunkt
Ange arbetsstyckets utgdngspunkt.

Optionsfalt
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Kolumn Betydelse Falttyp
LOCATION Palettens placering Optionsfalt
Inmatning MA indikerar att en palett eller en fixtur Om kolumnen existerar ar uppgiften
befinner sig i maskinens bearbetningsutrymme och obligatorisk.
kan bearbetas. For att ange MA trycker du pa knappen
ENT. Med knappen NO ENT kan du ta bort uppgiften
och darmed forhindra bearbetningen.
LOCK Sparra rad Optionsfalt
Med hjalp av inmatningen * kan du exkludera raden i
palett-tabellen fran bearbetningen. Genom att trycka
pa knappen ENT markeras raden med inmatningen *.
Med knappen NO ENT kan du &ter upphava sparren.
Du kan spaérra exekveringen av enskilda NC-program,
fixturer eller hela paletter. Ej sparrade rader (t.ex. PGM)
for en sparrad palett bearbetas inte heller.
PALPRES Palettutgdngspunktens nummer Optionsfalt
Inmatningen behdvs bara nér en palet-
tutgdngspunkter anvands.
W-STATUS Bearbetningsstatus Optionsfalt
Inmatningen behodvs bara vid verktygs-
orienterad bearbetning.
METHOD Bearbetningsmetod Optionsfalt
Inmatningen behdvs bara vid verktygs-
orienterad bearbetning.
CTID Identitetsnummer for aterstart Optionsfalt
Inmatningen behdvs bara vid verktygs-
orienterad bearbetning.
SP-X, SP-Y, Séker hojd i linjaraxlarna X, Y och Z Optionsfalt
SP-Z
SP-A, SP-B, Saker hojd i rotationsaxlarna A, B och C Optionsfalt
SP-C
SP-U, SP-V, Séker hojd i parallellaxlarna U, V och W Optionsfalt
SP-wW
DOC Kommentar Optionsfalt

Du kan ta bort kolumnen LOCATION om du bara
anvander palettabeller dar styrsystemet skall bearbeta
alla rader.

Ytterligare information: "Infoga och ta bort kolumner",
Sida 375
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Editera palettabell

Nar du skapar en ny palettabell ar denna initialt tom. Med hjalp av
softkeys kan du infoga och editera rader.

Softkey Editeringsfunktion

~ BoRJAN Ga till tabellens borjan

t
T
i
T

G4 till tabellens slut

8

G4 till foregadende sida i tabellen

G4 till nasta sida i tabellen

&

e Infoga rad i tabellens slut
D Radera rad i tabellens slut

Lagg till flera rader i slutet av tabellen

Kopiera aktuellt varde

" InFosA Infoga kopierat varde
D~ Valj radens borjan
RAD- Valj radens slut
Soka text eller varde
" KoLUMNER Sortera eller dolj tabellkolumner
[ eorrern Editera aktuellt falt
AKTUELLT
FaLT
Sortera enligt kolumnens innehall
SORTERA
e Ytterligare funktioner t.ex. spara
Oppna fil och sékvagsval
vy pp g
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Vilja palettabell

Du kan vélja och lagga upp en palettabell pa fdljande satt:

» Vaxla till driftart Programmering eller till en
programkdrningsdriftart
e » Tryck pa knappen PGM MGT

Om inte nadgon palettabell syns:

o > Tryck pa softkey VALJ TYP
TP » Tryck pé softkey VISA ALLA

> Vaélj palettabell med pilknapparna eller ange
namnet for en ny palettabell (.p)

ENT » Bekrafta med knappen ENT.

o Med knappen Bildskarmsuppdelning kan du véxla
mellan listpresentation och formuléarpresentation.

Infoga och ta bort kolumner

o Denna funktion méaste forst friges genom att
kodnummer 555343 matas in.

Beroende pa konfigurationen finns inte alla kolumner tillgdngliga nar
en ny palettabell skapas. Vid t.ex. verktygsorienterad bearbetning,
behover du kolumner som du sjalv maste infoga forst.

Gor pa foljande satt for att infoga en kolumn i en tom palettabell:
» Oppna palettabellen

o » Tryck pé softkey FLER FUNKTION.
o » Tryck pa softkey FORMAT EDITERA
EOTTERA > Styrsystemet dppnar ett fonster, i vilket alla

tillgangliga kolumner listas
» Vélj den dnskade kolumnen med pilknapparna
oo » Tryck pa softkey INFOGA KOLUMN

KOLUMN

ent » Bekrafta med knappen ENT.

Med softkey TA BORT KOLUMN kan du ta bort kolumnen igen.
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Palettabell exekvera

o Via maskinparameter definieras om styrsystemet
exekverar palettabellen block for block eller kontinuerligt.

Du kan exekvera en palettabell pa foljande satt:

» Vixla till driftart PROGRAM BLOCKFOLJD eller
PROGRAM ENKELBLOCK
» Tryck p& knappen PGM MGT

Om inte nadgon palettabell syns:
= » Tryck pa softkey VALJ TYP

il > Tryck pé softkey VISA ALLA
» Valj palettabell med pilknapparna
» Bekrafta med knappen ENT.
@ > Valja i forekommande fall bildskarmsuppdelning
13 » Med knappen NC-Start startas exekveringen

For att kunna se NC-programmets innehall innan exekveringen goér

man pa foljande satt:

» Valj palett-tabellen

» Valj NC-programmet som du vill kontrollera med pilknapparna
Somn » Tryck pa softkey OPPNA PROGRAM

FRoGRAN > Styrsystemet presenterar det valda NC-
programmet i bildskarmen.

» Bladdra genom NC-programmet med
pilknapparna

> Tryck pa softkey END PGM PAL
> Styrsystemet vaxlar tilloaka till palettabellen.

0 Via maskinparameter definieras hur styrsystemet skall
reagera vid ett fel.

Paletter | Paletthantering
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Bildskarmsuppdelning vid exekvering av palett-tabell
Om man vill se bdde NC-programmets innehall och palett- [RprochAM ENKELELOGK =

tabellens innehall samtidigt sa valjer man bildskdrmsuppdelning e G e
PALETT + PROGRAM. Under exekveringen visar da styrsystemet
NC-programmet i den vanstra bildskdrmssidan och paletten i den

hogra bildskarmssidan.
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Editera palettabell

Nar palettabellen &r aktiv i driftart PROGRAM BLOCKFOLJD eller
PROGRAM ENKELBLOCK &r softkeys for andring av tabellen i driftart
Programmering inaktiva.

Via softkey EDIT PALETT i driftart PROGRAM ENKELBLOCK eller
PROGRAM BLOCKFOLJD kan du dndra denna tabell.

Blockframlasning i palettabeller

Med palletthap:[eringen kan du anvanda funktionen
BLOCKFRAMLASNING &dven i kombination med palettabeller.
Nar du avbryter exekveringen av en palettabell, foreslar
styrsystemet det senast valda NC-blocket _i.det avbrutna
programmet for funktionen BLOCKFRAMLASNING.

Ytterligare information: "Blockframlasning i palettprogram”,
Sida 298
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8.2 Forvaltning av palettutgangspunkter

Grunder

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Utfor bara andringar i palett-utgdngspunktstabellen efter
samrad med din maskintillverkare.

Palett-utgdngspunktstabellen (preset.pr) star till férfogande som
ett tillagg till arbetsstyckets utgdngspunktstabell. Arbetsstyckets
utgangspunkt utgdr fradn en aktiv palettutgdngspunkt.
Styrsystemet presenterar den aktiva palettutgdngspunkten i
statuspresentationen i fliken PAL.

Anvandningsomrade

Via palettutgangspunkter kan exempelvis mekaniskt betingade
differenser mellan individuella paletter kompenseras pé ett enkelt
satt.

Du kan aven anpassa koordinatsystemet till paletten som helhet,
genom att du exempelvis placerar palettens utgangspunkt i mitten
av uppspanningstornet.

Arbeta med palettutgangspunkter

Nar du vill arbeta med palettutgadngspunkter, infogar du kolumnen
PALPRES i palettabellen.

| denna kolumn skriver du in utgadngspunktens nummer

fran palett-utgdngspunktstabellen. Vanligtvis vaxlar du alltid

palettutgdngspunkten alltid nar du vaxlar in en ny palett, alltsa i
raderna med typ PAL i palettabellen.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Trots en grundvridning av den aktiva palettutgdngspunkten visar
styrsystemet inte ndgon symbol i statuspresentationen. Vid alla
efterfoljande axelrorelser finns det kollisionsrisk!

> Kontrollera i forekommmande fall den aktiva
palettutgdngspunkten i fliken PAL

> Kontrollera forflyttningsrorelserna i maskinen

» Anvand bara palettutgdngspunkter i samband med paletter
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8.3 Verktygsorienterad bearbetning

Grunder verktygsorienterad bearbetning

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Den verktygsorienterade bearbetningen ar en
maskinavhangig funktion. Har beskrivs standard-
funktionsomfanget.

Med verktygsorienterad bearbetning kan du bearbeta flera
arbetsstycken tillsammans och darmed spara verktygsvaxlingstid,
aven i maskiner utan palettvaxlare.

Begransningar

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Inte alla palettabeller och NC-program ar lampade for
verktygsorienterad bearbetning. | den verktygsorienterade
bearbetningen exekverar styrsystemet inte langre NC-
programmet sammanhangande, utan delar upp det vid
verktygsanropen. Genom uppdelningen av NC-programmet
kan icke aterstéllda funktioner (maskinstatus) verka over
hela programmet. Darmed finns det risk for kollision vid
bearbetningen!

» Ta hansyn till namnda begransningar

> Anpassa palettabeller och NC-program for verktygsorienterad
bearbetning.

B Programmera programinformation pa nytt efter varje
verktyg i alla NC-program (t.ex. M3 eller M4)

= Aterstall specialfunktioner och tillaggsfunktioner fore varje
verktyg i alla NC-program (t.ex. Tilt the working plane
eller M138)

> Testa palettabellen med tillhorande NC-program i driftart
PROGRAM ENKELBLOCK med forsiktighet

Foljande funktioner ar inte tillatna:
FUNCTION TCPM, M128
M144

M101

M118

Vaxla palettutgdngspunkt

Foljande funktioner kraver framfor allt vid aterstart en extra stor
forsiktighet:

= Andra maskinstatus med tillaggsfunktionen (t.ex. M13)
Skriva i konfigurationen (t.ex. WRITE KINEMATICS)
Vaxling av rérelseomrade

Cykel 32 Tolerans

Cykel 800

3D-vridning av bearbetningsplanet
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Kolumner i palettabellen for verktygsorienterad bearbetning

Nar maskintillverkaren inte har konfigurerat ndgot annat, behdver
du foljande ytterligare kolumner for den verktygsorienterade
bearbetningen:

Kolumn Betydelse

W-STATUS Bearbetningsstatusen bestammer bearbetning-
ens framsteg. Ange BLANK for ett obearbetat
arbetsstycke. Styrsystemet dndrar denna uppgift
automatiskt vid bearbetningen.

Styrsystemet skiljer mellan foljande uppgifter:
m BLANK: Rddmne, bearbetning behovs

= INCOMPLETE: Ofullstandigt bearbetad,
ytterligare bearbetning behdvs

® ENDED: Fullstandigt bearbetad, ingen mer
bearbetning behdvs

® EMPTY: Tom plats, ingen bearbetning behovs
m SKIP: Hoppa Over bearbetningen

METHOD Anger bearbetningsmetoden

Verktygsorienterad bearbetning ar mojlig dver
flera fixturer pd en och samma palett, dock inte
over flera paletter.

Styrsystemet skiljer mellan foljande uppgifter:
= WPO: Arbetsstyckesorienterad (standard)
m TO: Verktygsorienterad (férsta arbetsstycket)

m CTO: Verktygsorienterad (efterfoljande
arbetsstycken)

CTID Styrsystemet skapar automatiskt identitetsnum-
ret for aterstart med blockframlasning.

Om du raderar eller andrar uppgiften, ar aterstart
inte langre majlig.

SP-X, SP-Y, Uppgiften om saker hojd for de tillgangliga axlar-
SP-Z, SP-A,  na ar frivillig.

SP-B, SP-C, Du kan ange sékra positioner fér axlarna. Styrsy-
SP-U, SP-V, stemet kor bar till dessa positioner om maskintill-
SP-wW verkaren hanterar dem i NC-makrot.
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Forlopp vid verktygsorienterad bearbetning

Forutsattningar
Forutsattningar for verktygsorienterad bearbetning:

= Maskintillverkaren méaste definiera ett verktygsvaxlingsmakro for
verktygsorienterad bearbetning

® | palettabellen méaste den verktygsorienterade
bearbetningsmetoden TO och CTO ha definierats

®  NC-programmet anvdnder atminstone delvis samma verktyg
m \W-STATUS for NC-programmet tillater ytterligare bearbetningar

Forlopp

1 Styrsystemet detekterar vid lasning av uppgifterna TO och CTO
att en verktygsorienterad bearbetning skall genomféras vid
dessa radera

2 Styrsystemet bearbetar NC-programmet med uppgiften TO fram
till TOOL CALL

3 W-STATUS andrar sig fran BLANK till INCOMPLETE och
styrsystemet skriver in ett varde i faltet CTID

4 Styrsystemet bearbetar alla ytterligare NC-program med
uppgiften CTO fram till TOOL CALL

5 Styrsystemet utfor fler bearbetningsoperationer med nasta
verktyg, nar nadgon av féljande punkter ar uppfyllda:

® N3sta tabellrad har uppgiften PAL
= Nasta tabellrad har uppgiften TO eller WPO

m Det finns fortfarande tabellrader kvar som inte innehaller
uppgiften ENDED eller EMPTY
6 Vid varje bearbetning uppdaterar styrsystemet uppgiften i faltet
CTID

7 Nar alla tabellrader i gruppen har fatt uppgiften ENDED,
bearbetar styrsystemet nasta rad i palettabellen

Aterstilla bearbetningsstatus

Om du vill starta bearbetningen annu en gang, andrar du W-
STATUS till BLANK.

Om du andrar status i raden PAL, dndras alla underliggande rader
FIX och PGM automatiskt.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018 381



Paletter | Verktygsorienterad bearbetning

Aterstart med blockframlasning

Efter ett avbrott kan du aterstarta dven i en palettabell.
Styrsystemet kan foresla raden och NC-blocket dér avbrottet hande.
Blockframlasning i palettabeller sker arbetsstyckesorienterat.

Efter aterstart kan styrsystemet aterigen bearbeta
verktygsorienterat, nar verktygsorienterad bearbetningsmetod TO
och CTO har definierats i de efterfoljande raderna.

Beakta vid aterstart

m Uppgiften i faltet CTID bibehélls i tva veckor. Efter detta ar
aterstart inte langre mojlig.

® Du far inte andra eller radera uppgiften i faltet CTID.
m Data i faltet CTID blir ogiltiga vid en software-update.

m Styrsystemet lagrar utgangspunktens nummer for aterstart. Om
du andrar denna utgangspunkt kommer dven bearbetningen att
forskjutas.

m  Efter editering av ett NC-program inom den verktygsorienterade
bearbetningen ar aterstart inte langre mojlig.

Foljande funktioner kraver framfor allt vid aterstart en extra stor
forsiktighet:

® Andra maskinstatus med tillaggsfunktionen (t.ex. M13)
Skriva i konfigurationen (t.ex. WRITE KINEMATICS)
Vaxling av rérelseomrade

Cykel 32 Tolerans

Cykel 800

3D-vridning av bearbetningsplanet
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8.4 Batch Process Manager (Option #154)

Applikation

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionen Batch Process Manager konfigureras och
friges av din maskintillverkare.

Med Batch Process Manager mojliggors planering av
tillverkningsorder i en verktygsmaskin.

Du lagger in de planerade NC-programmen i en arbetslista.
Arbetslistan med Batch Process Manager oppnas.

Foljande information visas:

Felfritt NC-program

NC-programmets kortid

Verktygens tillganglighet

Tidpunkter for nédvandig manuella aktiviteter i maskinen

0 Funktionen verktygsanvandningskontroll maste vara
frigiven och aktiverad for att all information skall erhallas!

Ytterligare information: "Verktygsanvandningskontroll",
Sida 146

Grunder

En Batch Process Manager stér till forfogande i féljande driftarter:
® Programmering

® PROGRAM ENKELBLOCK

= PROGRAM BLOCKFOLJD

| driftart Programmering kan du skapa och éndra arbetslistan.

| driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD
exekveras arbetslistan. En férandring ar bara mojlig under vissa
betingelser.
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Bildskarmspresentation

Né&r du har 6ppnat Batch Process Manager i driftart Programmering
star foljande bildskdarmsuppdelning till férfogande:

e —
) Batch Process Manager @
(<! Programmierenp BPM
TNC: \nc_prog\demo\Pallet\PALLET.P
anuellt ingx [ Objekt | Tid Nasta man. Atgard:
Bearbetning av paletten ej méjlig 2 ‘ < 1m
1 2
Progran Tid | Slut  UtgpktVktPgn palett
Namn
PART_1.H ‘ 8s 8s | |k
Nollpunktstabell
Y% B Palette: 2 16s oV U 2l —
PART_21.H 8s 165 V| | ¥ utgangspunke
PART_22.H 8s | 24s J o 12
Sparrad
Frigiven bearb
: 3
INFOGA INFOGA — 5 DETALJER
FORE EFTER av [Pl || eererrrs

Visar alla erforderliga manuella ingrepp

Visar ndsta manuella ingrepp

Visar i forekommande fall aktuella softkeys fran maskintillverkaren
Visar alla andringsbara uppgifter i raden med bla bakgrund

Visar aktuella softkeys

Visar arbetslistan

oD ok N -

Kolumner i arbetslistan

Kolumn Betydelse
Inget kolumn-  Status for Pallet, Clamping eller Program
namn
Program Namn eller sokvég till Pallet, Clamping eller
Program
Duration Loptid i sekunder
Denna kolumn visas bara om din maskin ar
férsedd med en 19-tum bildskarm!
End Slut pa kortiden
® Tid i Programmering
= Faktiskt klockslag i PROGRAM ENKELBLOCK
och PROGRAM BLOCKFOLJD
Utgangs- Status for arbetsstyckets utgangspunkt
punkt
Vkt Status for de anvanda verktygen
Pgm Status for NC-programmet
Sts Bearbetningsstatus
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| den forsta kolumnen visas status for Pallet, Clamping och
Program med hjalp av ikoner.

Ikonen har féljande betydelse:

lkon Betydelse
E Pallet, Clamping eller Program &r sparrad
Pallet eller Clamping é&r inte frigiven for bearbet-
W ning
Denna rad kérs just nu i PROGRA.M ENKEL-
* BLOCK eller PROGRAM BLOCKFOLJD och kan

inte redigeras

I | denna rad utfordes ett manuellt programavbrott

| kolumnen Program visas bearbetningsmetoden med hjalp av
ikoner.

Ikonen har féljande betydelse:

lkon Betydelse

Ingen ikon Arbetsstyckesorienterad bearbetning

Verktygsorienterad bearbetning

r ® Borjan
I_ ® slut

| kolumnerna Utgpkt., Vkt och Pgm visas status med hjalp av
ikoner.

Ikonen har féljande betydelse:

Betydelse

Kontroll har slutforts

Kontroll har misslyckats, t.ex. ett verktygs kvarva-
rande ingreppstid har tagit slut

Kontroll har annu inte slutforts.

Programmets struktur ar inte korrekt, t.ex.
en palett innehaller inte nagra underordnade
program

Arbetsstyckets utgdngspunkt &r definierad

- O QXL

i Kontrollrea uppgift

Du kan antingen antingen tilldela paletten en
arbetsstyckesutgangspunkt eller alla underordna-
de NC-program.

-
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6 Anvandningsrad:

® | driftart Programmering ar kolumnen Vkt alltid tom
eftersom styrsystemet kontrollerar status forst i
driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD

= Om funktionen verktygsanvandningskontroll inte &r
frigiven eller aktiverad i din maskin, kommer ingen
ikon att visas i kolumnen Pgm

Ytterligare information:
"Verktygsanvandningskontroll’, Sida 146

| kolumnen Sts visas bearbetningsstatus med hjalp av ikoner.
Ikonen har féljande betydelse:

lkon Betydelse

Raamne, bearbetning behovs

Ofullstandigt bearbetad, ytterligare bearbetning

H

— behévs

o1 Fullstandigt bearbetad, ingen mer bearbetning
—1 behodvs

=] Hoppa dver bearbetningen

o Anvandningsrad:
®m Bearbetningsstatus justeras automatiskt under
bearbetningen

® Endast nar kolumnen W-STATUS existerar i
palettabellen, visas kolumnen Sts i Batch Process
Manager

Ytterligare information: "Verktygsorienterad
bearbetning”, Sida 379

Batch Process Manager 6ppna

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med maskinparameter standardEditor (Nr. 102902)
bestdmmer din maskintillverkare vilken standardeditor
styrsystemet skall anvanda.
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Driftart Programmering

Gor pa foljande satt for att styrsystemet inte skall dppna paletta-
beller (.p) som arbetslistor i Batch Process Manager:

» Valj 6nskad arbetslista

@ » Vaxla softkeyrad
o » Tryck pa softkey FLER FUNKTION.
" » Tryck pa softkey VALJ EDITOR
EDTTOR > Styrsystemet Oppnar fonstret Valj editor.

BPM-EDITOR véljs

H
v

EnT » Bekrafta med knappen ENT

» Alternativt tryck pa softkey OK

> Styrsystemet Oppnar arbetslistan i Batch
Process Manager.

0K

Driftart PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD

Gor pa foljande satt for att styrsystemet inte skall dppna paletta-
beller (.p) som arbetslistor i Batch Process Manager:

@ » Tryck pa knappen bildskarmsuppdelning

» Tryck pa knappen BPM

> Styrsystemet dppnar arbetslistan i Batch
Process Manager.
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Softkeys
Foljande softkeys star till forfogande:

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Maskintillverkaren kan konfigurera egna softkeys.

Softkey Funktion
e Expandera eller komprimera tradstrukturen
av [pal|
T Editera 6ppnad arbetslista
Tiom Visar softkeys INFOGA FORE, INFOGA EFTER och
TA BORT TA BORT
Flytta rad
FLYTTR
Markera rad
MARKERA
ety Upphav markering
'MARKERING
T Infoga en ny Pallet, Clamping eller Program fére
FoRE markérens position
— Infoga en ny Pallet, Clamping eller Program efter
EFTER markdérens position
Radera rad eller block
TA BORT
- Véxla aktivt fonster
- Valj mdjliga inmatningar fran ett invaxlat fonster
aTER- Aterstall bearbetningsstatus till rédmne
STALL
jﬁ[:éluﬁ
BEARD. - Valj arbetsstyckes- eller verktygsorienterad
METOD bearbetning
T Utdkad verktygshantering 6ppnas
ADMINISTR..
e Stoppa bearbetningen
STOPP
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Anvandningsrad:

m Softkeys VERKTYGSADMINISTR. och
INTERNT STOPP ar endast tillgangliga i driftarterna
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD.

®  Na&r kolumnen W-STATUS existerar i palettabellen,
star softkey ATERSTALL STATUS till férfogande.

® Nar kolumnerna W-STATUS, METHOD och
CTID existerar i palettabellen, star softkey
BEARB. - METHODE till férfogande.

Ytterligare information: "Verktygsorienterad
bearbetning", Sida 379

Skapa arbetslista

Du kan bara skapa ny arbetslista i filhanteringen.

En arbetslistas filnamn maéste alltid bdrja med en
bokstav.

MGT

NY
FIL

INFOGR
TA BORT

INFOGR
EFTER
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» Tryck pa knappen Programmering

v

Tryck pa knappen PGM MGT
Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.
» Tryck pa softkey NY FIL

» Ange filnamn med extension (.p)
» Bekrafta med knappen ENT.

> Styrsystemet Oppnar en tom arbetslista Batch
Process Manager.

» Tryck pa softkey INFOGA TA BORT

» Tryck pa softkey INFOGA EFTER

> Styrsystemet visar de olika typerna pa den hdgra
sidan.

» Valj dnskad typ
= Pallet
= Clamping
® Program
> Styrsystemet infogar en tom rad i arbetslista.

> Styrsystemet visar den valda typen pa den hogra
sidan.
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» Definiera uppgifter

B Namn: Ange namnet direkt eller valj med
hjélp av det invaxlade fonstret om det redan
existerar

= Nollpunktstabell: Ange i férekommande fall
nollpunkt direkt eller valj med hjalp av det
invéxlade fonstret

m Utgangspunkt: Ange i forekommande fall
arbetsstyckets utgadngspunkt direkt

® Sparrad: Den valda raden undantas frén
bearbetningen

® Frigiven bearb.: Frige vald rad for
bearbetning

» Bekrafta inmatningarna med knappen ENT

» Upprepa i féorekommande fall stegen
» Tryck pa softkey EDITERA
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Andra arbetslista

Du kan andra en arbetslista i driftart Programmering , PROGRAM
ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD.

Anvandningsrad:
® Nar en arbetslista ar selekterad i driftarterna

PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD é&r det inte mojligt att andra arbetslistan
i driftart Programmering.

En &ndring av arbetslistan under bearbetningen
ar bara mojlig under vissa betingelser eftersom
styrsystemet bestammer ett skyddat omrade.

NC-program i det skyddade omrédet visas med
ljusgra farg.

| Batch Process Manager andrar du en rad i arbetslistan pa foljan-

de satt:

» Oppna den 6nskade arbetslistan

EDITERRA

av  [Pal

EDITERA
Pa
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» Tryck pé softkey EDITERA

» Placera markoren pa den onskade raden, t.ex.
Pallet

> Styrsystemet visar den valda raden med bla farg.

> Styrsystemet visar de uppgifter som kan andras
pa den hogra sidan.

> Tryck i fé(gkommande fall pa softkey
VAXLA FONSTER

> Styrsystemet véaxlar det aktiva fonstret.
» Foljande uppgifter kan andras:

= Namn

= Nollpunktstabell

= Utgangspunkt

® Sparrad

= Frigiven bearb.

» Bekrafta de dndrade uppgifterna med knappen
ENT

> Styrsystemet tar Over andringarna.
» Tryck pa softkey EDITERA
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| Batch Process Manager flyttar du en rad i arbetslistan pa féljan-

de satt:

» Oppna den 6nskade arbetslistan

o » Tryck pa softkey EDITERA

av [k

» Placera markoren péa den 6nskade raden, t.ex.

Program
> Styrsystemet visar den valda raden med bla farg.
> .
e Tryck pa softkey FLYTTA

» Tryck pa softkey MARKERA
> Styrsystemet markera raden som markoren

befinner sig pa.
» Placera markdren pa den 6nskade positionen

> Nar markoéren befinner sig pa ett Iémpjigt stalle,
visar styrsystemet softkey INFOGA FORE och
INFOGA EFTER.

[ » Tryck pa softkey INFOGA FORE
TORE > Styrsystemet infogar raden pa den nya
positionen.

» Tryck pa softkey TILLBAKA

— » Tryck pa softkey EDITERA
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9.1 Svarvbearbetning i frasmaskiner
(Option #50)

Inledning

| speciella typer av frasmaskiner ar det mojligt att bade utfora
frasoperationer och svarvoperationer. Darmed kan arbetsstycken
bearbetas komplett i en maskin utan omspéanning, aven nar
komplexa fras- och svarvbearbetningar behdvs.

Svarvning ar en skdrande bearbetning dér arbetsstycket roterar och
darigenom utfor spanavskiljningen. Ett fast uppspant verktyg utfor
ansattnings- och matningsrorelser.

Svarvning ar indelad i olika tillverkningsmetoder beroende pa
bearbetningsriktning och uppgift, t.ex.

B | angdsvarvning
® Plansvarvning
m  Sticksvarvning
B Gangskarning

@ Styrsystemet erbjuder dig flera cykler for de olika
bearbetningsmetoderna.

Ytterligare information: Bruksanvisning
cykelprogrammering

| styrsystemet kan du enkelt vaxla mellan frasdrift och svarvdrift

i ett NC-program. Under svarvdriften fungerar rundbordet som
svarvspindel och frasspindeln med verktyget stér stilla. Darigenom
kan rotationssymmetriska konturer skapas. Utgangspunkten maste
da befinna sig i svarvspindelns centrum.

Vid hanteringen av svarvstal tas det hansyn till andra geometriska
beskrivningar an vid fras- eller borrverktyg. Exempelvis ar

en definition av nosradien nddvandig for att kunna utféra
nosradiekompensering. For detta erbjuder styrsystemet en speciell
verktygsfdorvaltning fér svarvverktyg.

Ytterligare information: "Verktygsdata", Sida 406

For bearbetningen star olika cykler till forfogande. Cyklerna kan du
dessutom anvanda med tiltade rotationsaxlar.

Ytterligare information: Bruksanvisning Klartextprogrammering

Koordinatplan for svarvningen

Vid svarvning ar axlarna placerade séa att X-koordinaterna beskriver
arbetsstyckets diameter och Z-koordinaterna langdpositionen.

Programmeringen sker alltsa alltid i Z-koordinatplanet. Vilka
maskinaxlar som anvands for de faktiska forflyttningarna beror pa

den aktuella maskinkinematiken och bestams av maskintillverkaren.

P& detta satt ar NC-program med svarvfunktioner i stort sett
utbytbara och oberoende av maskintypen.
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Nosradiekompensering SRK

Svarvstal har en nosradie pa verktygsspetsen (RS). Darigenom
uppstar konturavvikelser vid bearbetning av koner, faser och

radier eftersom den programmerade forflyttningsbanan avser den
teoretiska skarspetsen S. SRK forhindrar de avvikelser som uppstar
pa grund av detta.

| svarveyklerna utfor styrsystemet nosradiekompensering
automatiskt. | individuella férflyttningsblock och inom
programmerade konturer aktiverar du SRK med RL eller RR.

Styrsystemet kontrollerar skargeometrin med ledning av
spetsvinkeln P-ANGLE och stallvinkeln T-ANGLE. Styrsystemet
bearbetar bara konturelement i cyklerna sa langt det ar mojligt med
det aktuella verktyget.

Nar restmaterial kvarstar pa grund av sidoskérets vinkel
kommer styrsystemet att presentera ett felmeddelande. Med
maskinparameter suppressResMatIWar (Nr. 201010) kan du
undertrycka varningen.

Programmeringsanvisning:
® Vid neutrala skarlagen (TO=2, 4, 6, 8) ar
radiekompenseringens riktning inte entydig. | dessa
fall ar SRK endast mdjlig inom bearbetningscyklerna.
Nosradiekompensering kan dven utforas vid tiltade
bearbetningar.
Aktiva tillaggsfunktioner begransar da mojligheterna:
® Man kan endast anvanda nosradiekompensering
med M128 i kombination med bearbetningscykler.
= Med M144 eller FUNCTION TCPM med REFPNT
TIP-CENTER &ar dessutom nosradiekompensering
mojlig i alla forflyttningsblock, t.ex. med RL/RR
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Teoretisk verktygspets

Den teoretiska verktygspetsen ar verksam i
verktygskoordinatsystemet Nar du lutar verktyget, vrider sig
verktygsspetsens position med verktyget.

Virtuell verktygspets

Virtuell verktygspets aktiverar du med FUNCTION TCPM och
selekterar REFPNT TIP-CENTER. Korrekta verktygsdata ar en
forutsattning for en berakning av den virtuella verktygspetsen.

Den virtuella verktygspetsen ar verksam i
verktygskoordinatsystemet. Nar du lutar verktyget, forblir den
virtuella verktygspetsen samma sa lange verktyget fortfarande
har samma verktygsorientering TO. Styrsystemet véxlar
statuspresentationen TO och darmed automatiskt den virtuella
verktygsspetsen, nar exempelvis verktyget lamnar det for TO 1
giltiga vinkelomradet.

Den virtuella verktygsspetsen mojliggor att genomfor tiltade
axelparallella ldngs- och plansvarvningar med korrekt kontur dven
utan radiekompensering.
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9.2 Grundfunktioner (Option #50)

Vaxling Frasdrift / Svarvdrift

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Svarvbearbetningen och vaxlingen av bearbetningsmod
konfigureras och friges av din maskintillverkare.

For att vaxla mellan frasoperationer och svarvoperationer maste du
byta till respektive mode.

For vaxling av bearbetningsmode anvander du NC-funktionerna
FUNCTION MODE TURN och FUNCTION MODE MILL.

Styrsystemet visar en symbol i statuspresentationen néar
svarvmode ar aktiv

Symbol Bearbetningslage
. Svarvmode aktiv: FUNCTION MODE TURN

Ingen symbol  Frasmode aktiv: FUNCTION MODE MILL

Vid vaxlingen av bearbetningsmode utfor styrsystemet ett

makro som justerar maskinspecifika installningar for respektive
bearbetningsmode. Med NC-funktionerna FUNCTION MODE TURN
och FUNCTION MODE MILL aktiverar du en maskinkinematik som
maskintillverkaren har lagrat och definierat i makrot.

HANVISNING

Varning, risk for betydande materiella skador!

Vid svarvningen resulterar hdga varvtal och tunga samt icke
balanserade arbetsstycken i mycket stora fysiska krafter. Vid
felaktiga bearbetningsparametrar, obalans som inte har tagits
hansyn till eller felaktig uppspanning finns det en mycket férhéjd
olycksrisk vid bearbetningen!

> Spann upp arbetsstycket i spindelns centrum
Spann upp arbetsstycket pa ett sdkert satt
Programmera ldga varvtal (6ka vid behov)
Begransa varvtalet (Oka vid behov)

Eliminera obalans (kalibrera)

v vyYwvyy
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6 Programmeringsanvisning:
B Nar funktionerna VRID BEARBETNINGSPLAN eller
TCPM ar aktiva kan du inte vaxla bearbetningsmod.

B | svarvdrift ar ar férutom nollpunktsforskjutning inte
nagra andra cykler for koordinatomrakning tillatna.

® QOrienteringen av verktygsspindeln (spindelvinkel)
beror pa bearbetningsriktningen. Vid utvandig
bearbetning pekar verktygsskarets mot
svarvspindelns centrum. Vid invandig bearbetning
pekar verktygsskarets bort fran svarvspindelns
centrum.

® En andring av bearbetningsriktningen (utvéndig- och
invandig bearbetning) kraver anpassning av spindelns
rotationsriktning.

® Vid svarvning méste verktygsskaret befinna sig
pa samma hdjd som svarvspindelns centrum. |
svarvdrift méaste darfor verktyget forpositioneras till Y-
koordinaten for svarvspindelns centrum.

B Med M138 kan du valja vilka rotationsaxlar som skall
vara involverade i M128 och TCPM.

o Anvandningsrad:

® | svarvmode maste utgdngspunkten ligga i
svarvspindelns centrum.

B | svarvmode visar positionspresentationen
diametervarden i X-axeln. Styrsystemet visar da en
extra diametersymbol.

® | svarvdrift paverkar spindelpotentiometern
svarvspindeln (rundbordet).

= Aven i svarvdrift kan du anvanda alla manuella
avkannarcykler, férutom cyklerna Avkanning horn
och Avkanning plan. | svarvdrift motsvarar matvardet
i X-axeln ett diametervarde.

= For definition av svarvfunktioner kan du dven anvanda
funktionen smartSelect.
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Ange bearbetningsmode:

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
PRoGRAN- > Tryck pé softkey PROGRAMFUNKTIONER
T RorERn ROTERA
i » Tryck pa softkey GRUNDFUNKTIONER
FUNKTIONER |
G » Tryck pa softkey FUNCTION MODE
MODE
TURN > Funktion foér bearbetningsmode: Tryck pa softkey
TURN (svarvning) eller softkey MILL (frasning)

Gor pé foéljande satt om maskintillverkaren har frigivit
kinematikselekteringen:

» Ange citationstecken ”
VAL » Tryck pa softkey KINEMATIK VALJ

Exempel

Aktivera svarvdrift
Aktivera svarvdrift
Aktivera frasdrift

Grafisk presentation av svarvbearbetning

Du kan simulera svarvoperationer i driftart Programtest. En [GIvanveLs oRxFT EBFRosRANTEST
forutsattning for detta ar en radmnesdefinition som ar lamplig for
svarvning och Option #20.

o De bearbetningstider som har berdknats med hjélp av

den grafiska simuleringen éverensstammer inte med

de faktiska bearbetningstiderna. Grunden till detta vid

kombinerad frés- och svarvbearbetning ar framfor allt
vaxlingen av bearbetningsmod.
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9.3 Obalansfunktioner (Option #50)

Obalans i svarvningsdrift

Allman information

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionerna for obalans behdvs inte i alla maskintyper
och ar darfor inte alltid tillganglig.

Foljande beskrivna funktioner for obalans ar
grundfunktioner som har justerats och anpassats till
din maskin av maskintillverkaren. Av denna anledning
kan funktionernas verkan och omfang avvika fran
beskrivningen. Din maskintillverkare kan ockséa
implementera andra funktioner fér obalans.

Vid svarvning befinner sig verktyget i en fast position samtidigt
som rundbordet och det uppspanda arbetsstycket utfor en
rotationsrorelse. Beroende pa arbetsstyckets storlek kan da
stora massor séattas i roterande rorelse. Genom rotationen av
arbetsstycket skapas en centrifugalkraft som verkar ut fran
rotationscentrum.

Den genererade centrifugalkraften ar vasentligen beroende pa
varvtalet, arbetstyckets massa och obalans. En obalans uppstar
nar ett objektet vars massa inte ar férdelad rotationssymmetriskt,
satts i rotation. Befinner sig objektet i rotation, genererar det en
centrifugalkraft som verkar ut fran rotationscentrum. Néar den
roterande massan ar jamnt fordelad, upphavs centrifugalkraften.

Obalansen styrs framfér allt av arbetsstyckets form (t.ex.
osymmetriskt pumphus) och av spanndonen. D& dessa
forhallanden oftast inte kan férandras, bor en faktiskt obalans
kompenseras genom uppspanning av balanseringsvikter.
Styrsystemet stoder dig harvid med cykeln OBALANS MATA. Cykeln
maéter upp obalansen och berdknar en nédvandig balanseringsvikts
massa och position.

| NC-programmet kontrollerar cykel 892 KONTROLLERA OBALANS,
om de angivna parametrarna éverskrids.

HANVISNING

Varning, risk for betydande materiella skador!

Vid svarvningen resulterar hdga varvtal och tunga samt icke
balanserade arbetsstycken i mycket stora fysiska krafter. Vid
felaktiga bearbetningsparametrar, obalans som inte har tagits
hansyn till eller felaktig uppspanning finns det en mycket férhdjd
olycksrisk vid bearbetningen!

> Spann upp arbetsstycket i spindelns centrum

Spann upp arbetsstycket pa ett sakert satt

Programmera l&dga varvtal (6ka vid behov)

Begransa varvtalet (0ka vid behov)

Eliminera obalans (kalibrera)

vV vyyVvyy
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0 Anvandningsrad:

B (Genom rotation av arbetsstycket uppstéar
centrifugalkrafter, vilka beroende pa obalansen kan
leda till vibrationer (resonanssvéangningar). P& grund
av detta paverkas bearbetningsprocessen negativt
och verktygens livslangd minskar.

®  Materialavverkningen vid bearbetningen forandrar
arbetsstyckets viktfordelning. Detta leder till obalans,
varfor en kontroll av obalansen rekommenderas
mellan bearbetningsoperationerna.

Obalansoévervakning genom funktionen obalansmonitor

Funktionen obalansmonitor dvervakar arbetsstyckets obalans i
svarvdrift. Nar ett varde for maximal obalans som har férdefinierats
av maskintillverkaren dverskrids, kommer styrsystemet att
presentera ett felmeddelande och Nodstoppar. Dessutom kan

du i maskinparameter limitUnbalanceUsr (Nr. 120101) satta
obalansgransen annu snavare. Nar denna grans dverskrids,
kommer styrsystemet att presentera ett felmeddelande. Bordets
rotation stoppas inte i samband med detta. Styrsystemet aktiverar
automatiskt funktionen obalansmonitor vid vaxling till svarvdrift.
Obalansmonitor ar verksam anda tills du vaxlar tillbaka till frasdrift.

@ Ytterligare information: Bruksanvisning
cykelprogrammering
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Cykel Mata obalans

o Denna cykel kan du enbart utfoéra i svarvdrift. Aktivera e E]
forst FUNCTION MODE TURN.

o] T T T ==
3 Do Do —
For att kunna utféra svarvningen skonsamt och sakert, bor du ™

kontrollera det uppspanda arbetsstyckets obalans och kompensera

det med en _k?alanseringsvikt. For detta erbjuder styrsystemet cykel a@ El;'{:i‘:x;rmj"
OBALANS MATA. S

Cykel OBALANS MATA registrerar arbetsstyckets obalans och - —_— ==

berdknar en balanseringsvikts massa och position. T T n e ‘

Mata obalans: S = 1% X[Nm] P& -TO

98% S-OVR 52 08:30

B > Vaxla softkeyrad i Manuell drift A, s e s et e

Datarminas valuse

RIS » Tryck pa softkey MANUELLA CYKLER

CYKLER

E& > Tryck pé softkey SVARVNING

Tryck pé softkey OBALANS MATA

Ange varvtal fér obalansmatning

Tryck pad NC-start

Cykeln startar bordsrotationen med lagt varvtal

och Okar varvtalet stegvis tills det angivna
varvtalet uppnas.

> Styrsystemet 6ppnar ett fonster i vilket den
berdknade balanseringsviktens massa och
radialposition visas.

v Vv Vv Yy

Om du vill anvanda en balanseringsvikt med en annan radialposition
eller en annan massa, kan du skriva 6ver ett av de bada vardena
och lata det andra vardet berdknas pa nytt.

o Anvandningsrad:

B For att kompensera en obalans kan det ibland vara
nddvandig att anvanda flera balanseringsvikter som
placeras pa olika stéllen.

m  Efter fastsattning av balanseringsvikten skall
obalansen kontrolleras pa genom nytt ett matfoérlopp.
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Cykel Kalibrera obalans

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andring av kalibreringsdata kan resultera i odnskade beteenden.
Anvandning av OBALANS KALIBR. av maskinoperatoren eller NC-
programmeraren rekommenderas inte. Det finns kollisionsrisk
under exekveringen av funktionen och den efterfoljande
bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad maskintillverkaren
» Beakta dokumentationen fran maskintillverkaren

Obalanskalibreringen genomfoérs av maskintillverkaren fore
maskinleverans. Vid obalanskalibreringen kérs rundbordet med en
definierad vikt som placeras péa en definierad radialposition i olika
varvtal. Matningen upprepas med olika vikter.
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9.4 Verktyg i svarvdrift (Option #50)

Verktygsanrop

Ett verktygsanrop utfors pd samma satt som i frasdrift med
funktionen TOOL CALL. Definiera enbart verktygsnumret eller
verktygsnamnet i TOOL CALL-blocket.

6 Du kan anropa och vaxla in svarvverktyg bade i frasdrift
och i svarvdrift.

Verktygsval via invaxlat fonster

Nar du dppnar fonstret for selektering av verktyg, markerar
styrsystemet alla verktyg som ar tillgéngliga i verktygsmagasinet
med gron farg.

Styrsystemet visar férutom verktygsnummer och verktygsnamn
aven kolumnerna ZL och XL fran svarvverktygstabellen.

Exempel

Valj svarvdrift

Verktygsanrop
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Verktygskompensering i NC-programmet

Med funktionen FUNCTION TURNDATA CORR definierar du
ytterligare kompenseringsvarden for det aktiva verktyget. |
FUNCTION TURNDATA CORR kan du ange deltavarden for
verktygslangderna i X-riktningen DXL och i Z-riktningen DZL.
Kompenseringsvardena adderas till kompenseringsvardena fran
tabellen med svarvverktyg.

Med funktionen FUNCTION TURNDATA CORR-TCS kan du med

DRS definiera ett tillaggsmatt for nosradien. Pa detta séatt kan du

programmera en ekvidistant konturarbetsman. Vid stickverktyg kan

du korrigera stickbredden med DCW.

FUNCTION TURNDATA CORR ér alltid verksam for det aktiva

verktyget. Genom ett fornyat verktygsanrop TOOL CALL deaktiverar

du kompenseringen. Nar du lamnar NC-programmet (t.ex. PGM

MGT), aterstéller styrsystemet kompenseringsvardena automatiskt.

Vid inmatning av funktionen FUNCTION TURNDATA CORR

bestammer du verktygskompenseringens funktionssatt via

softkeys:

® FUNCTION TURNDATA CORR-TCS: Verktygskompenseringen ar
verksam i verktygskoordinatsystemet

= FUNCTION TURNDATA CORR-WPL.: Verktygskompenseringen ar
verksam i arbetsstyckes-koordinatsystemet

o Verktygskompenseringen FUNCTION TURNDATA CORR-
TCS verkar alltid i verktygets koordinatsystem, aven vid
tiltad bearbetning.

o Vid interpolationssvarvning har funktionerna FUNCTION
TURNDATA CORR och FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
inte nagon inverkan.

Nar du vill korrigera ett svarvverktyg vid
interpolationssvarvning (cykel 292), behdver du utféra
detta i cykeln eller i verktygstabellen.

Ytterligare information: Bruksanvisning
cykelprogrammering

Definiera verktygskompenseringen:

» Véxla in softkeyrad med specialfunktioner
PROGRAN- » Tryck pé softkey PROGRAMFUNKTIONER
e ROTERA
G » Tryck pé softkey FUNCTION TUNRNDATA
SRR » Tryck pa softkey TURNDATA CORR
Exempel

21 FUNCTION TURNDATA CORR-TCS:Z/X DZL:0.1 DXL:0.05
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Verktygsdata
| tabellen med svarvverktyg TOOLTURN.TRN definierar du
svarvspecifika verktygsdata.

Verktygsnumret som ligger i kolumnen T pekar pa svarvverktygets
nummer i TOOL.T. Geometrivarden t.ex. L och R fran TOOL.T ar
inte verksamma for svarvverktyg.

o Verktygsnumret i TOOLTURN.TRN maste
Overensstdamma med svarvverktygets verktygsnummer
i TOOL.T. Nar du infogar eller kopierar en ny rad, kan du
ange det tillhérande numret.

Den bakomliggande verktygslangden definierad i kolumnen ZL
sparar styrsystemet i Q-parameter Q114.

Dessutom maste du markera svarvverktyg som svarvverktyg i
verktygstabellen TOOL.T. For att gora detta valjer du i kolumnen
TYP verktygstypen TURN for det berdrda verktyget. Nar du
behover flera olika geometriska data for ett verktyg, kan du lagga
upp flera indexerade verktyg till det aktuella verktyget.

Svarvverktygstabeller som man vill arkivera eller bara anvdnda for

programtest ger man ett annat valfritt filnamn med extension .TRN.

Gor pa foljande satt for att Oppna svarvverktygstabellen:

» Valj maskindriftart, t.ex. MANUELL DRIFT
" UERKTYE » Tryck pa softkey VERKTYG TABELL

TABELL

TUM

“SuRRu- » Tryck pé softkey SVARVVERKTYG

L)

— » Andra svarvverktygstabellen: Satt softkey
=) EDITERA till PA

'+ Programmering® EDITERA TABELL
XL

i
Verktyganasn?

Texibredd 32

FI TR T TETE]

——

o
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Verktygsdata i tabellen for svarvverktyg

Styrsystemet visar dialogtext, enhet och
inmatningsomrade for respektive inmatningsfalt under

tabellfonstret.

Inmatningsparametrar

Anvandning

Inmatning

T Verktygsnummer: Maste 6verensstdamma med -
svarvverktygets verktygsnummer i TOOL.T

NAME Verktygsnamn: Styrsystemet hamtar verktygs- 32 tecken, bara stora boksta-
namnen automatiskt nar du valjer tabellen med ver, inga mellanslag
svarvverktyg i verktygstabellen

ZL Verktygslangd 1 (Z-riktning) -99999,9999...+99999,9999

XL Verktygslangd 2 (X-riktning) -99999,9999...+99999,9999

YL Verktygslangd 3 (Y-riktning) -99999,9999...+99999,9999

DZL Deltavarde verktygslangd 1 (Z-riktning), adderas -99999,9999...+99999,9999
till ZL

DXL Deltavarde verktygslangd 2 (X-riktning), adderas -99999,9999...+99999,9999
till XL

DYL Deltavarde verktygslangd 3 (Y-riktning), adderas -99999,9999...+99999,9999
till YL

RS Nosradie: Styrsystemet tar hansyn till nosradien  -99999,9999...+99999,9999
i svarvcykler och utfér en nosradiekompensering
nar konturer programmeras med radiekompense-
ring RL eller RR

DRS Deltavarde nosradie: Tillaggsmattet for nosradien  -999,9999...+999,9999
adderas till RS

TO Verktygsorientering: Verktygsskarets riktning 1...9

ORI Spindelns orienteringsvinkel: Frasspindelns -360,0...+360,0
vinkel for att rikta svarvverktyget i bearbetnings-
lage

T-ANGLE Stallvinkel for grovbearbetningsverktyg och finbe-  0,0000...+179,9999
arbetningsverktyg

P-ANGLE Spetsvinkel for grovbearbetningsverktyg och 0,0000...+179,9999
finbearbetningsverktyg

CUTLENGTH Skarlangd stickverktyg 0,0000...+99999,9999

CUTWIDTH Stickverktygets bredd 0,0000...+99999,9999

DCW Tillaggsmatt stickverktygsbredd -99999,9999...+99999,9999

TYPE Typ av svarvverktyg: Grovbearbetningsverk- ROUGH, FINISH, THREAD,

tyg ROUGH, finbearbetningsverktyg FINISH,
gangverktyg THREAD, stickverktyg RECESS,
verktyg med runda skdr BUTTON, sticksvarv-
ningsverktyg RECTURN
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Orienteringsvinkel

Med spindelns orienteringsvinkel ORI bestammer du frasspindelns
vinkelposition for svarvverktyget. Orientera verktygsskaret
beroende pa verktygsorienteringen TO mot rundbordets centrum
eller i motsatt riktning.

o Anvandningsrad:

m Korrekt spindellage ar avgorande, inte bara for
bearbetning utan ocksa fér méatning av verktyget..
®m En kontroll av korrekt orienteringsvinkel och den

Onskade verktygsorienteringen rekommenderas for
varje nytt verktyg som definieras.

Berakna verktygskompensering

Du kan manuellt korrigera de uppmatta korrekturvardena DXL
och DZL fér ett svarvverktyg i verktygsforvaltningen (Option
#93). Styrsystemet raknar automatiskt om angivna data till
verktygskoordinatsystemet.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Verktygsadministrationen ar en maskinberoende
funktion, vilken ockséa kan vara delvis eller fullstandigt
deaktiverad. Maskintillverkaren bestammer det exakta
funktionsomfanget.

Dialogparameter Beskrivning Inmatning
Komp.varde WPL-Z Uppmaétt avvikelse pa arbetsstycket i Z-riktningen  -99999,9999...+99999,9999
Komp.varde GWPL-X Uppmatt avvikelse pa arbetsstycket i X-riktningen  -99999,9999...+99999,9999
(diameter)
Infallsvinkel B Ingreppsvinkel under bearbetningen 0,0000...+179,9999
Invertera verktyg Definierar om svarvstalet har vants i verktygs- -
spindeln under bearbetningen
Aktuellt varde DZL Aktuellt berdknat varde for verktyget -
Aktuellt varde DXL Aktuellt beraknat varde for verktyget -
Nytt varde DZL Nytt beraknat varde for verktyget -
Nytt varde DXL Nytt beraknat varde for verktyget -
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Tillvagagangssatt
Gor pa foljande satt for att andra kompenseringsvarden:

» Valj valfri maskindriftart, t.ex. MANUELL DRIFT
" UERKTVE » Tryck pa softkey VERKTYG TABELL

TABELL

THHM
e » Tryck pa softkey VERKTYGSADMINISTR.
ADMINISTR.

p—— » Tryck pa softkey FORMULAR VERKTYG

VERKTYG

o » Vaxla softkey EDITERA till PA
» Valj inmatningsfalt DXL eller DZL med

pilknapparna

. » Tryck pa softkey BERAKNA VERKTYGSKORR.
jKaRss > Styrsystemet Oppnar ett nytt fonster.
» Ange kompenseringsvarde
. » Tryck i forekommande fall pa softkey OVERFOR
> Styrsystemet tar Over kompenseringsvardet och

du kan mata in ytterligare kompenseringsvarden.
Tryck pa softkey OK

Styrsystemet stanger fonstret och sparar det nya
kompenseringsvardet i verktygstabellen.

v

0K

A\

o Styrsystemet kan skriva till kolumnerna DXL och DZL
med hjalp av avkannarcykler.

Ytterligare information: Bruksanvisning
cykelprogrammering

Exempel

Inmatning:

= Komp.varde WPL-Z: 1
® Komp.varde OQWPL-X: 1
Infallsvinkel B: 90

® Invertera verktyg: Ja
Resultat:

® DZL: +0.5

® DXL: +1
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Verktygsdata for svarvstal

Svarvbearbetning | Verktyg i svarvdrift (Option #50)

Inmatningsparametrar Anvandning Inmatning
ZL Verktygslangd 1 Erforderlig
XL Verktygslangd 2 Erforderlig
YL Verktygslangd 3 Option
DZL Forslitningskorrektur Option

L
DXL Forslitningskorrektur Option

XL
DYL Forslitningskorrektur Option

YL
RS Skarradie Erforderlig
TO Verktygsorientering Erforderlig
ORI Orienteringsvinkel Erforderlig
T-ANGLE Stallvinkel Erforderlig
P-ANGLE Spetsvinkel Erforderlig
TYPE Verktygstyp Erforderlig
Verktygsdata for stickstal
Inmatningsparametrar Anvandning Inmatning
ZL Verktygslangd 1 Erforderlig
XL Verktygslangd 2 Erforderlig
YL Verktygslangd 3 Option
DZL Forslitningskorrektur Option

L
DXL Forslitningskorrektur Option

XL
DYL Forslitningskorrektur Option

YL
RS Skarradie Erforderlig
TO Verktygsorientering Erforderlig
ORI Orienteringsvinkel Erforderlig
CUTWIDTH Stickverktygets bredd  Erforderlig
DCW Tillaggsmatt stickverk- ~ Option

tygsbredd
TYPE Verktygstyp Erforderlig
410
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Svarvbearbetning | Verktyg i svarvdrift (Option #50)

Verktygsdata for sticksvarvningsverktyg

Inmatningsparametrar Anvandning Inmatning
ZL Verktygslangd 1 Erforderlig
XL Verktygslangd 2 Erforderlig
YL Verktygslangd 3 Option
DZL Forslitningskorrektur Option

L
DXL Forslitningskorrektur Option

XL
DYL Forslitningskorrektur Option

YL
RS Skarradie Erforderlig
TO Verktygsorientering Erforderlig
ORI Orienteringsvinkel Erforderlig
CUTlengTH Skarlangd stickverktyg  Erforderlig
CUTWIDTH Stickverktygets bredd  Erforderlig
DCW Tillaggsmatt stickverk-  Option

tygsbredd
TYPE Verktygstyp Erforderlig
Verktygsdata for verktyg med runda skar
Inmatningsparametrar Anvandning Inmatning
ZL Verktygslangd 1 Erforderlig
XL Verktygslangd 2 Erforderlig
YL Verktygslangd 3 Option
DZL Forslitningskorrektur Option

L
DXL Forslitningskorrektur Option

XL
DYL Forslitningskorrektur Option

YL
RS Skarradie Erforderlig
TO Verktygsorientering Erforderlig
ORI Orienteringsvinkel Erforderlig
T-ANGLE Stallvinkel Erforderlig
P-ANGLE Spetsvinkel Erforderlig
TYPE Verktygstyp Erforderlig

i

RS
CUTWIDTH N

TO=8

RS

[t X
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Svarvbearbetning | Verktyg i svarvdrift (Option #50)

Verktygsdata for gangverktyg

Inmatningsparametrar Anvandning Inmatning o2
ZL Verktygslangd 1 Erforderlig
XL Verktygslangd 2 Erforderlig
YL Verktygslangd 3 Option
DZL Forslitningskorrektur Option
L
DXL Forslitningskorrektur Option [
XL
DYL Forslitningskorrektur Option
YL
TO Verktygsorientering Erforderlig
ORI Orienteringsvinkel Erforderlig
T-ANGLE Stallvinkel Erforderlig
P-ANGLE Spetsvinkel Erforderlig
TYPE Verktygstyp Erforderlig

P-ANGLE
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Svarvbearbetning | Verktyg i svarvdrift (Option #50)

Nosradiekompensering SRK

Svarvstal har en nosradie pa verktygsspetsen (RS). Darigenom
uppstar konturavvikelser vid bearbetning av koner, faser och

radier eftersom den programmerade forflyttningsbanan avser den
teoretiska skarspetsen S. SRK forhindrar de avvikelser som uppstar
pa grund av detta.

| svarveyklerna utfor styrsystemet nosradiekompensering
automatiskt. | individuella forflyttningsblock och inom
programmerade konturer aktiverar du SRK med RL eller RR.

Styrsystemet kontrollerar skargeometrin med ledning av
spetsvinkeln P-ANGLE och stallvinkeln T-ANGLE. Styrsystemet
bearbetar bara konturelement i cyklerna sa langt det ar mojligt med
det aktuella verktyget.

Nar restmaterial kvarstar pa grund av sidoskérets vinkel
kommer styrsystemet att presentera ett felmeddelande. Med
maskinparameter suppressResMatIWar (Nr. 201010) kan du
undertrycka varningen.

o Programmeringsanvisning:
® Vid neutrala skarlagen (TO=2, 4, 6, 8) ar

radiekompenseringens riktning inte entydig. | dessa

fall ar SRK endast mdjlig inom bearbetningscyklerna.

Nosradiekompensering kan dven utforas vid tiltade

bearbetningar.

Aktiva tillaggsfunktioner begransar da mojligheterna:

® Man kan endast anvanda nosradiekompensering
med M128 i kombination med bearbetningscykler.

® Med M144 eller FUNCTION TCPM med REFPNT
TIP-CENTER &ar dessutom nosradiekompensering
mojlig i alla forflyttningsblock, t.ex. med RL/RR
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Svarvbearbetning | Verktyg i svarvdrift (Option #50)

Teoretisk verktygspets

Den teoretiska verktygspetsen ar verksam i
verktygskoordinatsystemet Nar du lutar verktyget, vrider sig
verktygsspetsens position med verktyget.

Virtuell verktygspets

Virtuell verktygspets aktiverar du med FUNCTION TCPM och
selekterar REFPNT TIP-CENTER. Korrekta verktygsdata ar en
forutsattning for en berakning av den virtuella verktygspetsen.

Den virtuella verktygspetsen ar verksam i
verktygskoordinatsystemet. Nar du lutar verktyget, forblir den
virtuella verktygspetsen samma sa lange verktyget fortfarande
har samma verktygsorientering TO. Styrsystemet véxlar
statuspresentationen TO och darmed automatiskt den virtuella
verktygsspetsen, nar exempelvis verktyget lamnar det for TO 1
giltiga vinkelomradet.

Den virtuella verktygsspetsen mojliggor att genomfor tiltade
axelparallella ldngs- och plansvarvningar med korrekt kontur dven
utan radiekompensering.
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MOD-funktioner | MOD-funktion

10.1 MOD-funktion

Med MOD-funktionerna kan man vaélja ytterligare presentations-
och inmatningsmojligheter. Dessutom kan du ange kodnummer for
att Oppna atkomst till skyddade omraden.

Valja MOD-funktioner
Oppna ett fonster med MOD-funktionerna. e pereT =

» Tryck pa knappen MOD .

> Styrsystemet Oppnar ett fonster, i vilket de
tillgangliga MOD-funktionerna visas.

[O[>INT<[X]

1100% $-OVR
1100% F-OVR  §1 LIMIT 1

|
] et - i s o

Andra instéllningar
| MOD-funktionerna kan man navigera bdde med mus och med
ASCl-knappsats:

» Med Tab-knappen véxlar man fran inmatningsomradet i det
hogra fonstret till selektering av MOD-funktioner i det vanstra
fonstret

» Valja MOD-funktion

» Vaxla till inmatningsfaltet med Tab-knappen eller med knappen
ENT

» Beroende pa funktion anger du vérget och bekraftar med OK
eller selekterar och bekraftar med Overfor

o Nér flera installningsmojligheter finns tillgdngliga, kan
man genom att trycka pa knappen GOTO véxla in ett
selekteringsfonster, i vilket alla installningsmojligheterna
visas samtidigt. Med knappen ENT valjer du den
onskade installningen. Om man inte vill &ndra
installningen stanger man fénstret med knappen END.

Lamna MOD-funktioner

» Avsluta MOD-funktioner: Tryck pa softkey SLUT eller knappen
END
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MOD-funktioner | MOD-funktion

Oversikt MOD-funktioner

Oberoende pé& den valda driftarten stér foljande funktioner till [@aes oncer =B
férfogande:
Kodnummerinmatning P B3
®  Kodnummer ey
Presentations-instdllning

® | agesindikatorer

= Méattenhet (mm/tum) for positionspresentationen 1
B Programinmatning for MDI ‘ \T
= Visa info-rad | T o e [
Grafikinstdllningar i e s s e e e e e i
= Modelltyp

= Modellkvalitet

Raknarinstallningar

m Aktuellt raknarvarde

® Malvarde for raknare
Maskin-installningar
Kinematik
Forflyttningsbegransningar
Verktygsanvandningsfil
Extern atkomst

Installning radiohandratt
Instéllning av avkannarsystem
Systeminstallningar

B |nstallning av systemtiden
® Definiera natverksanslutning
® Natverk: IP konfiguration
Diagnosfunktioner

® Bus-diagnos

m Servodrift diagnos

B HeROS-Information
Allman information

® Versionsinformation

B Licens-Information

®  Maskintid
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10.2 Visa software-nummer

Anvandningsomrade
Foljande software-nummer visas i styrsystemets bildskarm efter
det att MOD-funktion Software-version har valts:

® Styrningstyp: Styrsystemets beteckning (administreras av
HEIDENHAIN)

®  NC-SW: NC-programvarans nummer (hanteras av
HEIDENHAIN)

B NCK: NC-programvarans nummer (hanteras av HEIDENHAIN)

®m PLC-SW: PLC-programvarans nummer eller namn (hanteras
av din maskintillverkare)

Din maskintillverkare kan lagga till ytterligare software-nummer,
t.ex. for en ansluten kamera.

| MOD-funktion FCL-information visar styrsystemet foljande
information:

m  Utvecklingsniva (FCL=Feature Content Level):
Utvecklingsniva som ar installerad i styrsystemet
Ytterligare information: "Utvecklingsniva
(uppgraderingsfunktioner)”, Sida 32

10.3 Ange kodnummer

Anvandningsomrade
Styrsystemet kraver ett kodnummer for foljande funktioner:

Funktion Kodnummer

Valj anvandarparametrar 123

Konfigurering av ethernet-kort NET123

Frige specialfunktioner vid programmering av =~ 555343
Q-parametrar

MOD-funktioner | Visa software-nummer
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MOD-funktioner | Ange kodnummer

Funktioner for maskintillverkaren i
kodnummerdialogen

| styrsystemets MOD-meny visas tvé softkeys OFFSET ADJUST och
UPDATE DATA.

Med softkey OFFSET ADJUST kan den nédvandiga offset-
spanningen for en analog axel matas och sedan sparas automatiskt.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktion far bara anvandas av utbildad personal!

Med softkey UPDATE DATA kan maskintillverkaren lasa in en
programuppdatering till styrsystemet.

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Felaktigt tillvdgagangssatt vid inldsning av en uppdatering kan
resultera i dataforlust.

Las inte in programuppdateringar utan instruktioner!
Kontakta er maskintillverkare.
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MOD-funktioner | Ladda maskinkonfiguration

10.4 Ladda maskinkonfiguration

Anvandningsomrade

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktionen RESTORE skriver 6ver den aktuella
maskinkonfigurationen med Backup-filerna slutgiltigt. Fore
RESTORE genomfor styrsystemet inte ndgon automatisk backup
av filer. Filerna ar darmed permanent forlorade.

> Fore funktionen RESTORE skall du ta en backup av den
aktuella maskinkonfigurationen

» Anvand bara funktionen efter samrad maskintillverkaren

Din maskintillverkare kan erbjuda en backup med en
maskinkonfiguration. Efter inmatning av I6senord RESTORE kan du
ladda backupen i din maskin eller din programmeringsstation. Gor
pa foljande satt for att ladda backupen:

» Ange lésenord RESTORE i MOD-dialogen

> Valj backupfilen (t.ex. BKUP-2013-12-12_.zip) i styrsystemets
filhantering

> Styrsystemet 6ppnar ett fonster for backupen.
Tryck in n6dstopp
> Tryck pa softkey OK for att starta backupforloppet

v
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MOD-funktioner | Valj positionspresentation

10.5 Vilj positionspresentation

Anvandningsomrade

For driftart MANUELL DRIFT och driftart PROGRAM BLOCKFOLJD
och PROGRAM ENKELBLOCK kan man paverka presentationen av
koordinater:

Bilden till hoger visar olika positioner for verktyget:

= Utgangsposition 1
® Verktygets malposition

B Arbetsstyckets nollpunkt

® Maskinens nollpunkt

Foljande typer av koordinater kan véljas for styrsystemets
positionspresentation:

Presentation Funktion

BORV Borposition; vardet som styrsystemet tillfallet arbetar mot

ﬂ BOR- och AR-vardena skiljer sig enbart fran varandra med avseende pa
slapfelet.

AR Arposition; momentan verktygsposition

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare definierar om BOR- och AR-varden skall avvika
frdn den programmerade positionen med Dl-tilldggsmattet fran

verktygsanropet.
REF AR Referensposition; Arposition i férhallande till maskinens nollpunkt
REFBOR Referensposition; Borposition i férhallande till maskinens nollpunkt
SLAP Slapfel; Differens mellan boér och drposition
ARDST Restvag till den programmerade positionen i inmatningskoordinatsystemet; differens

mellan ar och malposition

Exempel med cykel 11:

» Skalfaktor 0.2

> LIX+10

> ARDSTvardet visar 10 mm.

> Skalfaktorn har inte ndgon inverkan.

Exempel med cykel 11 och tiltat bearbetningsplan:
> Tiltning A till 45°

» Skalfaktor 0.2

> LIX+10

> ARDSTvardet visar 10 mm.

> Skalfaktorn och tiltning har inte ndgon inverkan.
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MOD-funktioner | Valj positionspresentation

Presentation

Funktion

REFDST

Restvag till den programmerade positionen i maskinkoordinatsystemet; differens
mellan &~ och malposition

Exempel med cykel 11:

v

>
>
>

Skalfaktor 0.2
L IX+10
REFDST-vardet visar 2 mm.

Skalfaktorn har en inverkan pé strackan och darmed ocksa
positionspresentationen.

Exempel med cykel 11 och tiltat bearbetningsplan:

>

>
>
>
>

Tiltning A till 45°

Skalfaktor 0.2

L IX+10

REFDST-vardet visar 1.4 mm i X- och Z-axeln.

Skalfaktorn och tiltningen har en inverkan pé strackan och darmed ocksa
positionspresentationen.

M118

Forflyttningsstracka som har utférts med funktionen handrattséverlagring (M118)

0 For handrattsdverlagring i funktionen Utokade maskininstallningar skall

fliken HR POS i den utdkade statuspresentationen anvandas (extra VT-
presentation).

Med MOD-funktionen Positionsvarde 1 kan man vélja olika typer
av positionsvarden fér den vanliga statuspresentationen.

Med MOD-funktionen Positionsvarde 2 kan man vélja olika typer
av positionsvarden for den utdkade statuspresentationen.

422
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MOD-funktioner | Vilj Mattsystem

10.6 Valj Mattsystem

Anvandningsomrade

Med denna MOD-funktion definierar man om styrsystemet skall

presentera koordinater i mm eller tum.

B Metriskt mattsystem: t.ex. X = 15,789 (mm) presentation med
tre decimaler

® Tum-system: t.ex. X = 0,6216 (tum) presentation med fyra
decimaler

Om man har tum-presentation aktiv visar styrsystemet dven

matningen i tum/min. | ett tum-program maste man ange en hogre

matning med faktor 10.
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MOD-funktioner | Grafikinstallningar

10.7 Grafikinstallningar

Med MOD-funktionen Grafikinstallningar kan du valja modelltyp
och modellkvalitet .

Du véljer Grafikinstallningar pa foljande satt:

> Valj gruppen Grafikinstallningar i MOD-menyn

» Valj modelltyp

» Valj modellkvalitet

» Tryck pa softkey OVERFOR

> Tryck pa softkey OK

| driftart Programtest visar styrsystemet symbolen for den aktiva
Grafikinstdllningar.

For styrsystemets Grafikinstallningar har du féljande simuleringsparametrar:

Modelltyp
Symbol Overfor Egenskaper Anvandningsomrade
3D mycket detaljerad, Frasbearbetning med underskarning
tids- och minneskravande Fras-svarv-bearbetning
2.5D snabb Frasbearbetning utan underskéarning
Ingen modell mycket snabb Linjegrafik
Modellkvalitet
Symbol Overfor Egenskaper
EEEE mycket hog hég datahastighet, rattvisande bild av verktygsgeometrin,
mojlig presentation av blockslutpunkter och blocknummer,
@BDEO hog hog datahastighet, rattvisande bild av verktygsgeometrin
@@®O0 medel medel datahastighet, approximation av verktygsgeometrin
@000 lag ldg datahastighet, enklare approximation av verktygsgeometrin
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MOD-funktioner | Stélla in raknare

10.8 Stalla in raknare

Med MOD-funktionen Raknarinstallningar kan du dndra det
aktuella raknarvardet (arvardet) och malvardet (borvardet).

Du véljer Raknarinstallningar pa foljande satt:

» Valj gruppen Raknarinstallningar i MOD-menyn
» Valj aktuellt raknarvarde

» Valj malvarde for raknare

» Tryck pa softkey OVERFOR

> Tryck pa softkey OK

Styrsystemet tar omedelbart dver det valda vardet till
statuspresentationen.

En Raknarinstallningar kan du &ndra via softkey péa féljande satt:

Softkey Betydelse

Aterstall raknarvarde

Oka réknarvarde

Reducera raknarvarde

Med en ansluten mus kan du ocksd ange det dnskade véardet
direkt.

Ytterligare information: 'Definiera rdknare’, Sida 369

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instélining, testa och exekvera NC-program | 10/2018 425



10.9 Andra maskininstéallningar

Valj kinematik

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionen Kinematik-selektering konfigureras och
friges av din maskintillverkare.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Alla lagrade kinematiker kan ockséa valjas som aktiv
maskinkinematik. Darefter utfors alla manuella forflyttningar och
bearbetningar med den valda kinematiken. Vid alla efterféljande
axelrorelser finns det kollisionsrisk!

> Anvand bara funktionen Kinematik-selektering i driftart
PROGRAMTEST

> Anvand bara funktion Kinematik-selektering vid behov for att
vélja den aktiva maskinkinematiken

Denna funktion kan du anvanda for att testa NC-program vilkas
kinematik inte ar samma som den aktiva maskinkinematiken. Under
forutsattning att din maskintillverkare har lagt upp olika kinematiker
samt har frigivet dem for selektering i din maskin, kan du via MOD-
funktionerna aktivera en av dessa kinematiker. Nar du véljer en
kinematik for programtest, forblir maskinkinematiken opaverkad.

o Kontrollera att du har valt korrekt kinematik for kontroll
av ditt arbetsstycke i programtestet.

MOD-funktioner | Andra maskininstallningar
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MOD-funktioner | Andra maskininstallningar

Ange forflyttningsbegransningar

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! (@i B
Funktionen Forflyttningsgranser konfigureras och friges .
av din maskintillverkare.

Med MOD-funktionen Forflyttningsgranser begransar du

det rérelseomrade som faktiskt kan anvandas s att det blir
mindre &n det maximala rorelseomradet. P4 detta satt kan du
definiera skyddszoner i varje axel, for att exempelvis skydda en
delningsapparat mot kollision.

Ange forflyttningsbegransningar: o son
> Valj gruppen Maskin-installningar i MOD-menyn el T T [=]=]=x
» Vil menyn Forflyttningsgranser

» Ange vardet for den 6nskade axeln som REF-varde eller dverfor
den aktuella positionen med softkey OVERFOR AR-POSITION

» Tryck pa softkey OVERFOR
> Styrsystemet kontrollerar att inmatade varden ar giltiga.
> Tryck pa softkey OK

£ o Bso
100% S-OVR

avsLuTa

0 Anvandningsrad:

m Skyddszonen ar automatiskt aktiv s snart en giltig
forflyttningsgréns har satts i en axel. Instéliningarna
behdlls dven vid en omstart av styrsystemet.

B Du kan bara stéanga av skyddszonen genom att
ra_glera alla varden eller genom att trycka pa softkey
TOM ALLT.

Generera verktygsanvandningsfil

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionen verktygsanvandningskontroll friges av
maskintillverkaren.

Med MOD-funktionen Verktygsanvandningsfil véljer du
om styrsystemet aldrig, ibland eller alltid skall skapa en
verktygsanvandningsfil.

Generera verktygsanvandningsfil:
> Valj gruppen Maskin-installningar i MOD-menyn
> Valj menyn Verktygsanvandningsfil

> Valj den 6nskade instaliningen for driftart Programkorning
Blockfoljd / Enkelblock och PROGRAMTEST

» Tryck pa softkey OVERFOR
> Tryck pa softkey OK
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MOD-funktioner | Andra maskininstallningar

Tillat eller sparra extern atkomst

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! e 8
Maskintillverkaren kan konfigurera de externa A T
atkomstmdjligheterna. :—,H'
Beroende pa maskinen kan du med hjélp av softkey
TNCOPT tillata eller sparra &tkomst for en extern :
diagnos- eller optimeringsprogramvara. :..

P

Med MOD-funktionen Extern atkomst kan du frige eller sparra [

atkomst till styrsystemet. Nar du har sparrat den externa - . o
&tkomsten, ar det inte langre mojligt att ansluta till styrsystemet e Hﬁﬁ o " ” : ==
och utbyta data via ett natverk eller via en seriell anslutning, t.ex. T e —_— [ et e

med programmet TNCremao.

Du spérrar den externa dtkomsten pa foljande satt:
Valj gruppen Maskin-installningar i MOD-menyn
> Vil meny Extern atkomst

> Sétt softkey EXTERN ATKOMST PA/AV till AV

> Tryck pa softkey OK

v
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Datorspecifika atkomstkontroller

Nar din maskintillverkare har stéllt in den datorspecifika e oRtFT = GFroramerna
atkomstkontrollen (Maskinparameter CfgAccessControl Nr.
123400), kan du tilldta &tkomst for upp till 32 av dina frigivna sz s 3
anslutningar. =

Gor pa foljande satt:
> Valj Lagg till ny for att lagga upp en ny anslutning

> Styrsystemet visar ett invaxlat fonster i vilket du kan ange
anslutningsdata.

Atkomstinstallningar i = o e S
Host Name Den externa datorns Host ] l‘l‘m T“ s|" Mmﬂ : = JJ) —
name - =
Host IP Den externa datorns natverksa-
dress
Beskrivning Ytterligare information (text
visas i 6versiktsraden)
Typ:
Ethernet Natverksanslutning
Com 1 Seriellt datasnitt 1
Com 2 Seriellt datasnitt 2
Atkomstrattigheter:
Fraga Vid extern dtkomst Gppnar
styrsystemet en dialog med
kontrollfraga
Neka Tilldt inte ndgon natverkséat-
komst
Tillat Tillat natverksatkomst utan

kontrollfraga

Nar du tilldelar en anslutning atkomstréattigheten Fraga och en
atkomst sker frdn denna adress, dppnar styrsystemet ett invéaxlat
fonster. | detta fonster maste du tilldta eller neka den externa

atkomsten:

Extern atkomst Rattighet

Ja Tilldt en géng
Alltid Tilldt permanent
Aldrig Neka permanent
Nej Neka en gang

o | 6versiktslistan indikerar gron symbol en aktiv
anslutning.

| dversiktsraden visas anslutningar utan adtkomstrattighet
med gra farg.
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@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med softkey NATVERKSDATORDRIFT Idmnar du éver kommandot
till en extern varddator, exempelvis for att dverfora data till
styrsystemet.

Foljande forutsattningar galler for att du skall kunna starta
varddatordriften:

® Dialoger sdsom GOTO eller Block Scan ar stdngda
B |ngen programexekvering ar aktiv

B Handratt inaktiv

Du startar varddatordriften pa foljande sétt:

> Valj gruppen Maskin-installningar i MOD-menyn
» Valj meny Extern atkomst

» Tryck pa softkey NATVERKSDATORDRIFT

>

Styrsystemet visar en tom bildskarmssida med ett invéxlat
fénster Varddatordrift ar aktiv.

@ Din maskintillverkare kan ha bestamt att varddatordrift
ocksa kan aktiveras automatiskt externt.

Du avslutar varddatordriften pa foljande satt:
» Tryck ater pa softkey NATVERKSDATORDRIFT

MOD-funktioner | Andra maskininstallningar
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10.10 Installning av avkannarsystem

Inledning

Styrsystemet ger mdjlighet att ldgga upp och forvalta flera
avkannarsystem. Beroende pa typ av avkannarsystem har du
foljande mojligheter att lagga upp avkannarsystemet:

® Verktygsavkdnnare TT med radiodverforing: Lagg upp via MOD-
dialog

m Verktygsavkdnnare TT med kabel eller infraréd dverforing: Lagg
upp via MOD-dialog eller skriv in maskinparametrarna

® 3D-avkdnnarsystem TS med radiodverforing: Lagg upp via MOD-
dialog

m 3D-avkdnnarsystem TS med Kabel eller infrardd 6verforing: Lagg
upp via MOD-dialog, verktygsforvaltning eller avkénnartabell

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

Lagga upp radioavkannarsystem

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
For att styrsystemet skall kunna detektera
radioavkannarsystemet, behover du en sandar- och
mottagarenhet SE 661 med EnDat-granssnitt.

Gor pa féljande satt for att Oppna installningsdialogen:
» Tryck pa knappen MOD

» Maskin-instdllningar viljs
Installning av avkannarsystem valjs

Styrsystemet Oppnar enhetskonfigurationen i
tredje desktop.

v Vv

P& den vanstra sidan ser du avkannarsystem som redan har
konfigurerats. Om du inte kan se alla kolumner, kan flytta bilden
med rullningslister eller flytta skiljelinjen mellan den vanstra och
hagra bildskarmssidan.

Gor pa foljande satt for att lagga upp ett radioavkdnnarsystem:
» Placera markoéren pa raden med SE 661
» Valj radiokanal
e » Tryck pa softkey ANSLUT NY AVKANNARE
AUKANNARE > Styrsystemet visar nasta steg i dialogen.
> Dialogen foljer:
® Ta bort avkannarsystemets batteri
® Satt i avkdnnarsystemets batteri

> Styrsystemet ansluter avkdnnarsystemet och
lagger in en ny rad i tabellen.
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Lagg upp avkannarsystem i MOD-dialogen

Du kan lagga upp ett 3D-avkannarsystem med kabel eller infrardd
overforing antingen i avkdnnartabellen, i verktygsférvaltningen eller
i MOD-dialogen.

Du kan ocksé definiera verktygsavkannare via maskinparameter
CfgTT (Nr. 122700).

Gor pa foljande satt for att Oppna installningsdialogen:
» Tryck pa knappen MOD

» Maskin-installningar viljs
Installning av avkannarsystem vaéljs

Styrsystemet Oppnar enhetskonfigurationen i
tredje desktop.

v Vv

P& den vanstra sidan ser du avkannarsystem som redan har
konfigurerats. Om du inte kan se alla kolumner, kan flytta bilden
med rullningslister eller flytta skiljelinjen mellan den vanstra och
hagra bildskarmssidan.

Lagga upp 3D-avkédnnarsystem
Gor pé foljande satt for att lagga upp ett 3D-avkannarsystem:

scarn » Tryck pa softkey SKAPA TS
T
AU > Styrsystemet ldgger in en ny rad i tabellen.
» Markera i férekommande fall raden med
markdren

» Ange avkédnnardata pa den hogra sidan

> Styrsystemet sparar omedelbart inmatade data i
avkannartabellen.

Lagga upp verktygsavkannarsystem
Gor pa foljande séatt for att ldgga upp ett verktygsavkannarsystem:
scarn » Tryck pa softkey SKAPA TT
INMATNING Styrsystemet Oppnar ett nytt fonster.
Ange ett entydigt namn for avkdnnarsystemet.
Tryck pa OK
Styrsystemet lagger in en ny rad i tabellen.

Markera i forekommande fall raden med
markoren

VvV Vv Vvy

v

Ange avkannardata pa den hdogra sidan

> Styrsystemet sparar omedelbart inmatade data i
maskinparametrarna.
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Konfigurera radioavkannarsystem

Styrsystemet visar information om de individuella
avkannarsystemen i den hogra bildskarmssidan. Vissa av dessa
informationer visas och kan konfigureras dven vid infrardda

avkannarsystem.

Flik 3D-avkannarsystem TS Verktygsavkannare TT

Arbetsdata Data fran avkannartabellen Data fran maskinparametrarna
Egenskaper Anslutningsdata och diagnosfunktioner Anslutningsdata och diagnosfunktioner

Du kan andra data fran avkannartabellen genom att markera raden
med markdren och skriva Over det aktuella vardet.

Data frdn maskinparametrarna kan du andra forst efter inmatning av
kodnumret.

Andra egenskaper

Du kan andra avkannarsystemets egenskaper pa foljande satt:

» Placera markdren avkannarsystemets rad

Valj fliken egenskaper

> Styrsystemet visar det valda avkannarsystemets egenskaper.

» Andra 6nskad egenskap via softkey

Beroende pa den rad som markéren befinner sig pa, har du féljande

v

mojligheter:
Softkey Funktion
vaLs Vélj avkanningssignal
UTLANKNING |
vaLs Valj radiokanal
s Valj den kanal som har bast radiogverféring och

var vaksam sa att den inte dverlappar med andra
maskiner eller en radiohandratt

o Véxla radiokanal
KANAL
e Radera data for avkénnarsystemet
i Styrsystemet raderar uppgifterna i MOD-dialogen
och avkannartabellen eller maskinparametrarna.
BYT Ut Spara ett nytt avkdnnarsystem i den aktiva raden
e Styrsystemet skriver automatiskt dver serienum-
ret for det utbytta avkannarsystemet med det nya
numret.
i Vélj séndar- och mottagarenhet SE
SE
el Valj den infrardda signalens styrka
IR
EFFEKT Du behéver bara andra styrkan om stérningar
intraffar.
Ly Valj radiosignalens styrka
RADI
EFFEKT Du behdver bara andra styrkan om storningar
intraffar.
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Anslutningsinstallningen Sla pa /av specificeras av
avkannarsystemets typ. Under Utbojning kan du valja hur
avkannarsystemet skall Gverfora signalen vid avkanning.

Utbojning Betydelse

IR Avkéanningssignal infraréd
Radio Avkanningssignal radio
Radio + IR Styrsystemet valjer avkanningssignal

| fliken for avkannarsystemets egenskaper kan du aktivera via
softkey for att exempelvis testa radioférbindelsen.

o Nar du aktiverar avkannarsystemets radioforbindelse
manuellt via softkey, behalls signalen dven efter en
verktygsvaxling. Du méaste deaktivera radioférbindelsen
manuellt igen.

Aktuella radio-avkannardata

| omradet for det aktuella radioavkannarsystemet visar
styrsystemet foljande information:

Presentation Betydelse

NO. Nummer i avkdnnartabellen

typ Avkannarsystemtyp

Status Avkannarsystem aktivt eller inaktivt
Signalstyrka Information om signalstyrkan i stapeldiagram

Den hittills basta anslutningen visar styrsystemet
som en full stapel. S e ) (o Y

Utbgjning Matstift utbojt eller ej utbojt T

| =

Kollision Kollision eller ingen kollision detekterad

Batteristatus Information om batterikvaliteten

Vid laddning under den markerade stapeln
presenterar styrsystemet en varning.
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10.11 Radiohandratt HR 550FS konfigurera

Anvandningsomrade

o Denna instéliningsdialog hanterar HEROS-
operativsystemet.

Om du andrar dialogspraket i styrsystemet behdver du
starta om styrsystemet for att aktivera det nya spraket.

Via softkey FUNKHANDRATT INSTALLN. kan radiohandratten HR
550FS konfigureras. Foljande funktioner star till fdrfogande:

m Tilldela handratten en bestdmd handrattshéllare
= Stall in radiofrekvens

B Analys av frekvensspektrumet for att bestdmma den béasta
radiofrekvensen

® Stéll in sdndningseffekt
® Statistisk information om overféringskvaliteten

0 Eventuella &ndringar eller modifieringar som inte
uttryckligen godkénts av den som ansvarar for
Overensstammelse kan ogiltigférklara anvandarens ratt
att anvénda enheten.
Denna enhet motsvarar del 15 i FCC-riktlinjerna och
RSS-normen fran Industry Canada for licensfria enheter.
Drift ar foremal for foljande villkor:
1 Enheten far inte férorsaka skadliga stérningar
2 Enheten méaste kunna hantera mottagna stérningar,
inklusive storningar som kan férsdmra driften

Tilldela handratten en bestamd handrattshallare

> Sékerstall att handrattshéllaren &r ansluten till styrsystemets Configuration of wireless hanawnee
hérdvera e

» Lagg den tradlésa handratten, som du vill tilldela en r ' | — o
handrattshallare, i handrattshallaren M m - N oo

» Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD i charer

» Vil meny Maskin-installningar W"f"s..,w - -

> VAl kom‘igurationsmeny for radiohandratt: Tryck pa softkey
FUNKHANDRATT INSTALLN.

» Klicka pa funktionsknappen HR tilldela

> Styrsystemet sparar serienumret pa den ilagda tradlésa
handratten och visar detta i konfigurationsfonstret till vanster
bredvid funktionsknappen HR tilldela.

» Spara konfigurationen och l&mna konfigurationsmenyn: Tryck
pa funktionsknapp SLUT
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Installning radiokanal

Vid automatisk start av radiohandratten forsoker styrsystemet att Configuration of wireless handweel BCH
s . “ . . . Properties |l
valja den radiofrekvens som levererar bast radiosignal. Om du vill :
stélla in radiofrekvens manuellt, gor pa féljande satt: . ’ — o & -
» Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD Chamethuse 24 e o oo
» V&l meny Maskin-installningar Wi crargr
» Vil konfigurationsmeny fér radiohandratt: Tryck pa softkey wn[o« . . .
FUNKHANDRATT INSTALLN.
> Klicka pa fliken Frekvensspektrum R ——— —
» Klicka pa funktionsknappen HR stoppa
> Styrsystemet haver anslutningen till radiohandratten och
presenterar det aktuella frekvensspektrumet for alla 16 o el e
tillgangliga kanaler. ra [ ] oo (a5 | (o5 (s ] (o ][0 ] ][0 ] (53 5 ] (o3 ) 0 ] (o9 ) 0 ] [
» Notera kanalnumret p& den kanal dar minst radiotrafik visas e e [ ==
» Aktivera den tradldsa handratten igen med funktionsknapp
Starta handratt
» Klicka med musen pa fliken Egenskaper
> Klicka pa funktionsknappen Valj kanal
> Styrsystemet visar alla tillgdngliga kanalnummer.
» Valj det kanalnummer som styrsystemet presenterade hade
minst radiotrafik med musen
> Spara konfigurationen och lédmna konfigurationsmenyn: Tryck pa
funktionsknapp SLUT
Installning sandningseffekt
o Genom att reducera sandningseffekten minskar ocksa — -
rad|0handrattens raCkVIdd c:::::::::‘unalnm 0037478964 [ Connecthw. | s:'::‘:z(kau 12023
» Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD Tansmiterpone | Fulpower (BT —
» Vil meny Maskin-instéllningar —
» Vil konfigurationsmeny for radiohandratt: Tryck pa softkey s | sunbanduned | e

FUNKHANDRATT INSTALLN.
» Klicka pa funktionsknappen Satt effekt

> Styrsystemet visar de tre tillgangliga effektinstéliningarna.
Selektera den 6nskade installningen med musen.

» Spara konfigurationen och ldmna konfigurationsmenyn: Tryck
pa funktionsknapp SLUT
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Statistik
Statistikdata kan visas pa féljande satt:

» Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

> Valj meny Maskin-installningar

> VAl konfigurationsmenx for radiohandratt: Tryck pa softkey
FUNKHANDRATT INSTALLN.

> Styrsystemet visar konfigurationsmenyn med statistikdata.

Under Statistik visar styrsystemet information om
overforingskvalitet.

Den tradldsa handratten reagerar med ett nédstopp vid begransad
mottagningskvalitet, da ett felfritt och sédkert stopp av axlarna inte
ldngre kan garanteras.

Begransad mottagningskvalitet syns pa véardet Max forlorat

i foljd. Om styrsystemet visar varden som ar hogre an 2 vid
upprepade tillfallen nar den tradlésa handratten anvands i normal
drift inom det 6nskade arbetsomradet finns det risk for odnskade
anslutningsavbrott. Att héja séndningseffekten eller vaxla till en
mindre anvand kanal kan hjalpa.

Forsok vid sadana tillfallen att forbéattra dverféringskvaliteten genom
att vélja en annan kanal eller genom att hoja sdndningseffekten.

Ytterligare information: "Instalining radiokanal", Sida 436
Ytterligare information: "Instalining séndningseffekt', Sida 436

Conf of wireless

[ ——
Configuration Statistics
handwheel serial no. 0037478964 Data packets 12023
oy
. Lost packets o
Channel in use 24 CRC error o
Transmiter power  Full power E Setpower 3 Max. successive lost |0
HWin charger @
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
[ swpuw | [ Starthandwheel | e
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10.12 Andra systeminstillningar

Installning av systemtiden

Med MOD-funktionen Instdllning av systemtiden kan du stélla in
tidszon, datum och klockslag manuellt eller med hjélp av en NTP-
serversynkronisering.

Du stéller in systemtiden manuellt pa foljande satt:

> Valj gruppen Systeminstallningar i MOD-menyn

» Tryck pa softkey DATUM/ KLOCKSLAG INSTALLN.

> | delen Tidszon valjer du 6nskad tidszon

> Tryck pé softkey NTP pa for att vélja inmatningen Stall in tid
manuellt

» Andra datum och klockslag vid behov

> Tryck pa softkey OK

Stéll in systemtid med hjélp av en NTP-server:

> Valj gruppen Systeminstallningar i MOD-menyn

» Tryck pa softkey DATUM/ KLOCKSLAG INSTALLN.

» | delen Tidszon valjer du 6nskad tidszon

>

Tryck pa softkey NTP av for att valja inmatningen Synkronisera
tiden over NTP-server

Ange hostnamn eller URL till en NTP-server
Tryck pa softkey Addera
» Tryck pa softkey OK

A 4

10.13 Visa drifttid

Anvandningsomrade
Via MOD-funktionen MASKINTID kan du presentera olika drifttider: [@aEL preT

Drifttid Betydelse

Styrning till Styrsystemets drifttid sedan installation

Maskin till Maskinens drifttid sedan installation

Programkorn. Drifttid for styrd drift sedan installation

nnnnnnnnnnn

Maskintillverkaren kan &ven presentera andra tider. e SO
1% Y [Nm] S1 LIMIT \:

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

s s s o e e B
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11.1 Remote Desktop Manager (Option #133)

Inledning

Med Remote Desktop Manager har du mdjlighet att

presentera bildskarmsinnehaller fran externa datorenheter

i styrsystembildskdrmen och styra dem fran styrsystemet.

Dessutom kan specifika program startas i HEROS eller websidor

frdn en extern server presenteras.

HEIDENHAIN erbjuder Windows-datorenheten IPC 6641. Med

hjalp av Windows-datorenheten IPC 6641 kan du starta och styra

Windows-baserade applikationer direkt fran operatorsgranssnitt.

Foljande anslutningsmajligheter star till forfogande:

® Windows Terminal Server (RemoteFX): Visar
bildskarmsinnehéllet fran en fjarrstyrd extern Windows-dator i
styrsystemet

B VNC: Anslutning till en extern dator. Visar bildskdrmsinnehallet
fran en fjarrstyrd extern Windows-, Apple eller Unix-dator i
styrsystemet

= Switch-off/restart of a computer: Konfiguration for automatisk
nedstangning av en Windows-dator

Webbrowser: Anvands endast av behorig personal

SSH: Anvands endast av behérig personal

XDMCP: Anvands endast av behdrig personal

User-defined connection: Anvands endast av behdrig personal

o HEIDENHAIN sakerstéller funktionen i en anslutning
mellan HEROS 5 och IPC 6641.
Avvikande kombinationer och anslutningar garanteras
inte.

o Nar du anvander en TNC 640 med touch-mandvrering,
kan du ersatta vissa knapptryckningar med gester.

Ytterligare information: "Touchscreen anvandning’,
Sida 517
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Konfigurera anslutning - Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Konfigurera extern dator

o For en anslutning med Windows Terminal Service
behover du inte nagon ytterligare programvara i din
externa dator.

Konfigurera den externa datorn pa foljande satt, t.ex. i
operativsystem Windows 7:

» Efter att ha tryckt pd Windows-startknappen véljer du via
aktivitetsfaltet menypunkten Kontrollpanelen

Valj menypunkt System och sakerhet

Valj menypunkt System

Vélj menypunkt Fjarrhjalp

| faltet Fjarrhjalp aktiverar du funktionen Tillat
fjarrstyrningshjalp till denna dator

> | faltet Fjarrskrivbord aktiverar du funktionen Tillat anslutning
fran datorer med alla versioner av fjarrskrivbord

> Bekréafta instéllningarna med OK

vvyYvyy

Konfigurera styrsystemet

Du konfigurera styrsystemet péa foljande satt:

» Med knappen DIADUR éppnar du HeROS-menyn
» Valj menypunkten Remote Desktop Manager

> Styrsystemet 6ppnar Remote Desktop Manager .
» Tryck pa Ny anslutning

» Tryck pd Windows Terminal Service (RemoteFX)
>

Styrsystemet dppnar fonstret Selektering Server-
operativsystem.

» Valj dnskat operativsystem

Win XP

Win 7

Win 8.X

Win 10

Andra Windows

» Tryck pa OK

> Styrsystemet dppnar fonstret Redigera anslutning.
» Redigera anslutning
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Instéllning Betydelse Inmatning
Anslutningsnamn Anslutningens namn i Remote Desktop Manager Obligatorisk
Fornyad start efter avslutad Beteende efter avslutad anslutning: Obligatorisk
anslutning = Nystarta alltid
® Nystarta aldrig
= Alltid efter fel
B Fraga efter fel
Automatisk start vid Anslut automatiskt vid uppstart av styrsystemet Obligatorisk
inloggning
Lagg till i favoriter Ikon for anslutningen i aktivitetsraden: Obligatorisk
» Klicka med vanster musknapp
> Styrsystemet véxlar till anslutningens desktop.
» Klicka med héger musknapp
> Styrsystemet visar anslutningsmenyn.
Ga till foljande Nummer pa desktop for anslutning, dar desktop 0 och 1 ar Obligatorisk
arbetsomrade (Workspace) reserverade for NC-programvaran
Default-installningen ar tredje desktop
Frige USB minne Tilldt atkomst till anslutet USB-minne Obligatorisk
Kalkylator Host-namn eller IP-adress till den externa datorn Obligatorisk
HEIDENHAIN rekommenderar foljande instéllningar for IPC(6641):
IPC6641.machine.net
For detta behdver IPC tilldelas hostname IPC6641 i Windows-
operativsystemet.
o Hér ar koden .machine.net mycket viktig.
Genom inmatning av .machine.net soker styrsystemet
automatiskt efter Ethernet-granssnitt X116 och inte
efter granssnitt X26, vilket forkortar atkomsttiden.
Anvandarnamn Anvandarens namn Obligatorisk
Losenord Anvandarens |6senord Obligatorisk
Windows doman Den externa datorns doman Option
Fullbild-mode eller Storlek p& anslutningsfonstret Obligatorisk
Anvandardefinierad
fonsterstorlek
Multimedia-tillbehor Mojliggor hardvaruacceleration vid uppspelning av videos Option
For ytterligare format kravs Fluendo Codec Pack som behdver
kopas, t.ex. for MP4-filer
@ Installation av tillaggsprogramvara utfors av din
maskintillverkare.
Touch-screen inmatning Mojliggdr anvandning av multitouchsystem och -applikationer Option
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Instéllning Betydelse Inmatning
Kodning Staller in lamplig kryptering for det valda Windows-systemet Obligatorisk
o Vid aktivering av funktionen Kodning maste
uppgifterna -sec-tls -sec-nla tas bort fran
inmatningsfaltetytterligare optioner.
Vid problem skall en anslutning med deaktiverad
funktion provas. En analys ar endast mojlig med
Windows-loggfilerna.
Fargdjup Installning for presentation av det externa systemet i styrsystemet Obligatorisk
Lokalt verksam knapp Shortcuts for automatisk véxling av de aktiva anslutningarna och Obligatorisk
skrivborden (Workspaces eller Desktops)
Default-installningar:
® Super_R motsvarar den hogra DIADUR-knappen och vaxlar
mellan de aktiva aktiva anslutningarna
B F12 véxlar mellan skrivborden
0 Vid Touch-bildskarmar finns det inte ndgon F12
langre. Darfdr anvands har den lediga knappen
mellan PGM MGT och ERR fo6r att vaxla mellan
skrivborden.
Anpassning av default-instéliningarna eller ytterligare inmatningar
ar mojliga har
Max. anslutningstid (Sek.): Véntetid for anslutning Obligatorisk
Overskriden tidsgrans resulterar i en avbruten anslutning
Ytterligare optioner Anvénds endast av behorig personal Obligatorisk
Ytterligare kommandorader med dverféringsparametrar
o Vid aktivering av funktionen Kodning maste
uppgifterna -sec-tls -sec-nla tas bort fran
inmatningsfaltetytterligare optioner.
Slapp igenom USB-enhet Slapp igenom de USB-enheter som éar anslutning till styrsystemet  Option
vidare till Windows-datorn, t.ex. 3D-mus for anvandning i CAD-
program.
For detta krdvs programvaran Eltima EveUSB i Windows-datorn.
o Alla USB-enheter som slapps igenom ar inte tillgangliga
i styrsystemet under anslutningen till Windows-datorn.
For anslutning av IPC 6641 rekommenderar HEIDENHAIN att en
RemoteFX-anslutning anvands.
Via RemoteFX speglas inte den externa datorns bildskdrm, sdsom
vid VNC, utan Oppnas istéllet i ett eget desktop. Det desktop
som vid tidpunkten for anslutningen ar aktivt i den externa datorn
sparras da och anvandaren loggas ut. Darmed utesluts samtidig
manovrering fran tva sidor.
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Konfigurera anslutning - VNC

Konfigurera extern dator
o For en anslutning med VNC behdver du en VNC-server
till din externa dator.

Installera och konfigurera VNC-servern, t.ex. TightVNC
Server, fore konfigurationen av styrsystemet.

Konfigurera styrsystemet

Du konfigurera styrsystemet péa foljande satt:

» Med knappen DIADUR 6ppnar du HeROS-menyn
Valj menypunkten Remote Desktop Manager
Styrsystemet dppnar Remote Desktop Manager.
Tryck pad Ny anslutning

Tryck pd VNC

Styrsystemet 6ppnar fonstret Redigera anslutning.
Redigera anslutning

vVV VvV VvV Yy

Instéllning Betydelse Inmatning

Anslutningsnamn: Anslutningens namn i Remote Desktop Manager Obligatorisk

Fornyad start efter avslutad Beteende efter avslutad anslutning: Obligatorisk
anslutning: ® Nystarta alltid

® Nystarta aldrig

= Alltid efter fel

® Fraga efter fel

Automatisk start vid Anslut automatiskt vid uppstart av styrsystemet Obligatorisk
inloggning

Lagg till i favoriter Ikon fér anslutningen i aktivitetsraden: Obligatorisk
» Klicka med vanster musknapp
> Styrsystemet vaxlar till anslutningens desktop.
» Klicka med héger musknapp
> Styrsystemet visar anslutningsmenyn.

Ga till foljande Nummer pa desktop for anslutning, dar desktop 0 och 1 &r Obligatorisk
arbetsomrade (Workspace) reserverade for NC-programvaran

Default-installningen ar tredje desktop

Frige USB minne Tilldt atkomst till anslutet USB-minne Obligatorisk

Kalkylator Host-namn eller IP-adress till den externa datorn. | den Obligatorisk
rekommenderade konfigurationen av IPC 6641 &r IP-adressen
192.168.254.3

Anvandarnamn: Namn pa anvandaren som skall loggas in Obligatorisk

Losenord Loésenord for anslutning med VNC-servern Obligatorisk
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Instéllning Betydelse

Inmatning

Fullbild-mode eller Storlek pé anslutningsfonstret
Anvandardefinierad
fonsterstorlek:

Obligatorisk

Tillat ytterligare Tilldt tkomst till VNC-server aven for andra VNC-anslutningar

anslutningar (share)

Obligatorisk

Enbart visning (viewonly) | visningsmode kan den externa datorn inte mandvreras

Obligatorisk

Uppgifter i omradet Utokade Anvénds endast av behdrig personal
optioner

o Né&r du anvdnder Extended Workspace Compact viljer
du funktionen Extended Workspace, Compact, for att
frige ratt konfigurationen for din anslutning.

Genom selekteringen av funktionen Extended
Workspace, Compact skaleras anslutningen i det
utokade arbetsomradet automatiskt.

Ytterligare information: "Extended Workspace
Compact", Sida 63

Via VNC speglas en extern dators bildskdarm direkt. Aktivt desktop i
den externa datorn sparras inte automatiskt.

Dessutom ar det vid en VNC-anslutning majligt att stdnga av den
externa datorn helt och hallet via Windows-menyn. Eftersom datorn
inte kan startas upp igen via ndgon form av anslutning maste denna
sténgas av och slas pé igen.

Nedstangning och aterstart av en extern dator

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Om du inte stédnger ned den externa datorn pa ett korrekt satt,
kan data skadas eller raderas oaterkalleligt.

» Konfigurering av automatisk nedstangning av Windows-
datorn

Du konfigurera styrsystemet pa foljande sétt:

Med knappen DIADUR 6ppnar du HeROS-menyn
Valj menypunkten Remote Desktop Manager
Styrsystemet 6ppnar Remote Desktop Manager.
Tryck pd Ny anslutning

Tryck pa Stang av / starta om en dator
Styrsystemet Oppnar fonstret Redigera anslutning.
Redigera anslutning

VvV Vv VvV yVvyy

Option

Instéllning Betydelse

Inmatning

Anslutningsnamn: Anslutningens namn i Remote Desktop Manager

Obligatorisk

Fornyad start efter avslutad  Behovs inte vid denna anslutning
anslutning:
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Instéllning Betydelse Inmatning
Automatisk start vid inlogg- Behovs inte vid denna anslutning -
ning
Lagg till i favoriter Ikon for anslutningen i aktivitetsraden: Obligatorisk
» Klicka med vanster musknapp
> Styrsystemet véaxlar till anslutningens desktop.
» Klicka med héger musknapp
> Styrsystemet visar anslutningsmenyn.
Ga till foljande arbetsomra-  Ej aktiv vid denna anslutning -
de (Workspace)
Frige USB minne Ej anvandbar for denna anslutning -
Kalkylator Host-namn eller |P-adress till den externa datorn. | den rekom- Obligatorisk
menderade konfigurationen av IPC 6641 ar |IP-adressen
192.168.254.3
Anvandarnamn Anvéndarnamn som anslutningen skall logga in med Obligatorisk
Losenord Losenord for anslutning med VNC-servern Obligatorisk
Windows doman: Maldatorns doman om det behovs Option
Max. vantetid (Sek.): Vid nedstangning av styrsystemet kommenderar denna Obligatorisk
nedstangning av Windows-datorn.
Innan styrsystemet visar meddelandet Nu kan du stanga av
vantar styrsystemet i <Timeout> sekunder. Under denna tid
kontrollerar styrsystemet om Windows-datorn fortfarande kan
nas (Port 445).
Om Windows-datorn har stédngts av innan tiden <Timeout>
sekunder har 16pt ut, véntas inte nadgon ytterligare tid.
Ytterligare vantetid: Véntetid, efter vilkken Windows-datorn inte ldngre kan nés. Obligatorisk
Windows-applikationer kan fordréja nedstangningen av PC:n
efter stangning av port 445.
Tvingande Alla program pa Windows-datorn stangs, dven om dialoger fortfa-  Obligatorisk
rande ar Oppna.
Om tvingande inte ar satt, vantar Windows i upp till 20 sekunder.
Dérmed fordréjs nedstangningen eller sa stdngs Windows-datorn
av innan Windows har stangts ned.
Omstart Utfor Reboot av Windows-datorn Obligatorisk
Utfor vid omstart Reboot av Windows-datorn néar styrsystemet genomfor en Obligatorisk
Reboot. Paverkar bara vid en Reboot av styrsystemet via
Shutdown-ikonen nere till hoger i aktivitetsraden eller en Reboot
initierad via andringar av systeminstallningar (t.ex. natverksinstall-
ningar).
Utfor vid avstangning Avstangnings av Windows-datorn nar styrsystemet stangs ned Obligatorisk
(ingen Reboot). Detta ar normalfallet. Aven knappen END resulte-
rar da inte langre i ndgon Reboot.
Uppgifter i omradet Utokade Anvands endast av behorig personal Option

optioner
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Starta och avsluta anslutning

Efter att en anslutning har konfigurerats, kommer denna att visas
som en symbol i fénstret for Remote Desktop Managers. Genom
att klicka pd anslutningssymbolen med hdéger musknapp 6ppnas en
meny dar du kan starta och stoppa visningen.

Néar den externa anslutningens eller externa datorns desktop ar
aktivt, dverfors alla inmatningar via musen eller knappsatsen dit.

Nar operativsystemet HEROS 5 stangs ned, kommer styrsystemet
att avsluta alla anslutningar automatiskt. Beakta att bara
anslutningarna avslutas, den externa datorn eller det externa
systemet stangs inte ner automatiskt.

Ytterligare information: "Nedstangning och aterstart av en extern
dator", Sida 445

P& foljande satt kan du véaxla mellan tredje desktop och
styrsystemets operatorsgranssnitt:

= Med den hoégra DIADUR-knappen pa knappsatsen
B Via aktivitetsraden
= Med hjélp av en av driftartknapparna
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11.2 Tillaggsverktyg for ITC

Med foljande tillaggsverktyg kan du justera olika instéllningar for
pekskarmen pa den anslutna ITC:n.

ITC ar industridatorer utan eget lagringsminne och darmed utan
eget operativsystem. Dessa egenskaper skiljer ITC fran IPC.

ITC aterfinns i manga applikationer med stora maskiner, t.ex. for att
klona den egentliga styrningen.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Presentationen och funktionen i den anslutna
ITC:n och IPC:n definieras och konfigureras av din
maskintillverkare.

Tillaggsverktyg Anvandningsomrade

ITC kalibrering 4-punktkalibrering

ITC Gestures Konfiguration av geststyrning
ITC Touchscreen Selektering av anslagskanslighet
Configuration

0 Styrsystemet erbjuder bara tillaggsverktyg for ITC i
aktivitetsfaltet nar en ITC ar ansluten.

ITC Calibration

Med hjélp av tillaggsverktyget ITC Calibration justeras den
presenterade muspekarens position till ditt fingers faktiska
beroringsposition.

Kalibrering med tillaggsverktyget ITC Calibration rekommenderas i
foljande fall:

m  efter ett utbyte av pekskdrmen

B vid andring av pekskdrmpositionen (parallaxfel pa grund av
andrad betraktningsvinkel)

Kalibreringen omfattar foljande steg:
> Starta tillaggsverktyget i styrsystemet via aktivitetsraden

> ITC 6ppnar kalibreringsbilden med fyra beréringspunkter i
bildskarmens horn

» Tryck pa de fyra presenterade berdringspunkterna efter varandra
> |TC stanger kalibreringsbilden efter genomford kalibrering

HEROS-funktioner | Tillaggsverktyg for ITC
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ITC Gestures

Med hjalp av tillaggsverktyget ITC Gestures konfigurerar
maskintillverkaren geststyrningen for pekskarmen.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion far endast anvandas efter
overenskommelse med Er maskintillverkare!

ITC Touchscreen Configuration

Med hjélp av tillaggsverktyget ITC Touchscreen Configuration
konfigurerar maskintillverkaren pekskarmens beréringskanslighet.

ITC erbjuder féljande valmojligheter:

= Normal Sensitivity (Cfg 0)

= High Sensitivity (Cfg 1)

B Low Sensitivity (Cfg 2)

Anvand standardmassigt instaliningen Normal Sensitivity (Cfg 0).

Om du har problem med handhavande med denna installning nar
du anvander handskar, vélj instéllningen High Sensitivity (Cfg 1).

6 Om ITC:ns pekskarm inte ar skyddad mot vattenstank,
valjer du instéllningen Low Sensitivity (Cfg 2). Pa detta
satt undviker du att ITC:n tolkar vattendroppar som
beroring.

Konfigurationen omfattar féljande steg:

Starta tillaggsverktyget i styrsystemet via aktivitetsraden
ITC dppnar ett fonster med tre menypunkter

Vélj anslagskanslighet

Tryck pa funktionsknappen OK

ITC:n stéanger fonstret

v

>
>
>
>
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1.3 Window-Manager

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare bestdmmer funktionsomfanget och
hanteringen av Window-Manager.

| styrsystemet star Window-Manager Xfce till forfogande. Xfce ar
en standardapplikation for UNIX-baserade operativsystem med
vilken det grafiska anvandargranssnittet hanteras. Med Window-
Manager ar féljande funktioner majliga:

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

® Hantera ytterligare Desktop, i vilken din maskintillverkares
specialapplikationer kan utforas

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

® |nvaxlade fonster (Pop-up-fonster) kan férandras i storlek och

position. Stadnga, aterstalla och minimera invaxlade fonster ar
ocksa mojligt

o Styrsystemet visar en stjarna uppe till vanster i
bildskarmen néar en applikation i Window-managers eller
Window-manager sjalv har fororsakat ett fel. Vaxla i
sadana fall till Window-manager och atgérda problemet,
beakta i forekommande fall maskinhandboken.
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Oversikt aktivitetsraden

Via aktivitetsfaltet valjs olika arbetsomraden med musen. [@sznuas spezation ~ IR

Styrsystemet erbjuder féljande arbetsomraden:

® Arbetsomrade 1: aktiv maskindriftart i L%

B Arbetsomrade 2: aktiv programmeringsdriftart X +61.363 ﬁ

B Arbetsomrade 3: CAD-Viewer eller maskintillverkarens :;g:zzg
applikationer (tillgangligt som option) T —

. Arbetsomrade 4: Visning och fjarrstyrning av extern dator +0.000 8
(Option #133) eller Maskintillverkarens applikationer (tillgangligt p— B

som option)

Utbver det kan man via aktivitetsfaltet vélja andra tillampningar
som har startats parallellt med styrsystemets programvara, t.ex.
TNCguide.

2 81 LIMIT 1

fetal Lzl | i
AGEMENT - TABLE
) i

o Du kan flytta alla 6ppna tillampningar, till hdger om den
grona HEIDENHAIN-symbolen, med nedtryckt vanster
musknapp mellan de olika arbetsomradena.

Med ett musklick pa den grona HEIDENHAIN-symbolen 6ppnas
en meny genom vilken du finner information, kan gora instéliningar
eller starta tillampningar.

Foljande funktioner star till férfogande:
= About HeROS: Information om styrsystemets operativsystem

B NC Control: Starta och stoppa styrsystemets programvara (bara
for diagnosandamal)

= Web Browser: Starta \Web-browser

® Touchscreen Calibration: Bildskarmskalibrering (endast vid
pekskarm)
Ytterligare information: "Touchscreen Calibration”, Sida 529

® Touchscreen Configuration: Installningar for bildskarmens
egenskaper (endast vid pekskarm)
Ytterligare information: "Touchscreen Configuration”,
Sida 529

® Touchscreen Cleaning: Spéarra bildskdrmen (endast vid
pekaskarm)
Ytterligare information: "Touchscreen Cleaning", Sida 530

= Remote Desktop Manager (Option #133): Presentera coh
fjarrstyr en extern datorenhet
Ytterligare information: "Remote Desktop Manager (Option
#133)", Sida 440
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® Diagnostic: Diagnosapplikationer

GSmartControl: Endast for behorig personal

HE Logging: Installningar for interna diagnosfiler

HE Menu: Endast for behdrig personal

perf2: Kontrollera processor och processutnyttjande

Portscan: Testa aktiva anslutningar
Ytterligare information: "Portscan’, Sida 454

Portscan OEM: Endast for behorig personal

RemoteService: Starta och avsluta fjarrstyrd service
Ytterligare information: "Remote Service', Sida 455

Terminal: Mata in och exekvera konsolkommandon

B Settings: Instaliningar for operativsystemet

452

Date/Time: Instélining av datum och klockslag

Firewall: Instalining av Firewall
Ytterligare information: "Firewall", Sida 469

HePacketManager: Endast for behorig personal
HePacketManager Custom: Endast for behorig personal

Language/Keyboards: Val av systemets dialogsprak
och knappsatsversion — styrsystemet skriver dver
denna instéllning vid uppstart med sprakinstallningen i
maskinparameter CfgDisplayLanguage (Nr. 101300)

Network: Natverksinstalliningar

Printer: Ladgga upp och administrera skrivare
Ytterligare information: "Printer", Sida 457

Skarmslackare: Instéllning av skarmslackare

Ytterligare information: "Skérmslackare med sparr”,
Sida 511

Current User: Visa aktuella anvandare
Ytterligare information: "Current User", Sida 513
UserAdmin : Konfigurera anvandarforvaltningen

Ytterligare information: "Konfigurering av
anvandarforvaltningen', Sida 488

OEM Function Users: Editera OEM funktionsanvandare
Ytterligare information: "Funktionsanvandare fran
HEIDENHAIN", Sida 499

SELinux: Instéllning av sakerhetsprogram for linux-baserade
operativsystem

Shares: Anslut och administrera externa natverksenheter
State Reporting Interface (Option #137): SRI aktivering och
radering av statusdata

Ytterligare information: 'State Reporting Interface (Option
#137)", Sida 460

VNC: Installning for extern programvara som exempelvis
har atkomst till styrsystemet for underhallsarbete (Virtual
Network Computing)

Ytterligare information: "VNC", Sida 463

WindowManagerConfig: Endast for behdrig personal

HEROS-funktioner | Window-Manager
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® Tools: Filapplikationer

B Document Viewer: Visa och skriva ut filer, t.ex. PDFfiler
File Manager: Endast for behorig personal
Geegqie: Oppnar, hantera och skriva ut grafik
Gnumeric: Oppna, redigera och och skriva ut tabeller
Keypad: Oppna en virtuell knappsats
Leafpad: Oppna och redigera textfiler

NC/PLC Backup: Skapa backupfil
Ytterligare information: "Backup och Restore", Sida 466

NC/PLC Restore: Aterstilla backupfil
Ytterligare information: "Backup och Restore", Sida 466

QupZilla: Alternativ Web-lasare for touch-hantering
Ristretto: Oppna grafik

Screenshot: Skapa en skarmdump

TNCguide: Oppna hjilpsystem

Xarchiver: Packa upp eller komprimera katalog
Applications: Tillaggsapplikationer

= Orage Calender: Oppna kalender

m Real VNC viewer: Instélining for extern programvara
som exempelvis har dtkomst till styrsystemet for
underhéllsarbete (Virtual Network Computing)

®  Avstangning: Stdnga av styrsystemet

Ytterligare information: "Vaxla/logga ut anvandare’,
Sida 510

o De tillgangliga tillampningarna under Tools kan
startas direkt genom att valja respektive filtyp direkt i
styrsystemets filhanterare.
Ytterligare information: "Tillaggsverktyg for hantering
av externa filtyper", Sida 92
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Portscan

Via PortScan-funktionen kan alla ingdende TCP- och UDP-list-portar

som ar oppna i systemet sdkas cykliskt eller manuellt. Alla portar

som hittas jamfors med Whitelists. Nar styrsystemet finner en port

inte finns listad, visas detta i ett popup-fonster.

| HeEROS-meny Diagnostic befinner sig applikationerna Portscan

och Portscan OEM. Portscan OEM kan bara genomforas efter

inmatning av maskintillverkarens l6senord.

Funktionen Portscan soker efter alla ingdende TCP- och UDP-

list-portar som ar dppna i systemet och jamfér dem med lagrade

Whitelists:

m Systeminterna Whitelists /etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg
och /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Whitelist for portar for maskintillverkarens specifika funktioner,
t.ex. for Python-applikationer, DNC-applikationer: /mnt/plc/etc/
sysconfig/portscan-whitelist.cfg

®m  Whitelist for portar for kundspecifika funktioner: /mnt/tnc/etc/
sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Varje Whitelist innehaller porttypen (TCP/UDP), portnumret, det

tillhandahallande programmet och valfria kommentarer for varje

uppgift. Om den automatiska portscanfunktionen &r aktiv, far bara

de portar som ar angivna i Whitelists vara 6ppna, icke angivna

portar resulterar i ett informationsfonster.

Resultatet av en scanning lagras i en logfil (LOG:/portscan/scanlog

und LOG:/portscan/scanlogevil) och visas nar nya portar som inte

finns angivna i Whitelists hittas.

Starta manuell Portscan
Gor pa foljande satt for att starta manuell Portscan:

» Oppna aktivitetsraden i bildskarmens underkant
Ytterligare information: "Window-Manager", Sida 450

» Tryck pa den gréna HEIDENHAIN-funktionsknappen for att
Oppna JH-menyn

Valj menypunkt Diagnostic

Valj menypunkt Portscan

Styrsystemet 6ppnar fonstret HeRos Portscan.
Tryck pa funktionsknappen Start

v v Vvyy

Starta portscan cykliskt
Gor pa foljande satt for att automatiskt starta Portscan cykliskt:

» Oppna aktivitetsraden i bildskdrmens underkant
Ytterligare information: "Window-Manager", Sida 450

» Tryck pa den grona HEIDENHAIN-funktionsknappen for att
Oppna JH-menyn

Valj menypunkt Diagnostic

Valj menypunkt Portscan

Styrsystemet 6ppnar fonstret HeRos Portscan.
Tryck pa funktionsknappen Automatic update on
Stall in tidsintervall med reglaget

vV v v v .Yy

HEROS-funktioner | Window-Manager
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Remote Service

Tillsammans med Remote Service Setup Tool erbjuder TeleService
frdn HEIDENHAIN mojlighet att skapa krypterade End-to-End-
anslutningar mellan en servicedator och en maskin.

HEIDENHAIN-styrsystemet maste vara ansluten till internet for att
mojliggdra kommunikationen med HEIDENHAIN-servern.

Ytterligare information: "Allméanna natverksinstallningar",
Sida 478

| grundlaget blockerar styrsystemets Firewall alla in- och
utgadende anslutningar. Av denna anledning behover Firewall-
installningarna justeras eller Firewall deaktiveras under tiden som
servicesessionen pagar.

Installning av styrsystemet
Gor pa foljande satt for att deaktivera Firewall:

» Oppna aktivitetsraden i bildskarmens underkant
Ytterligare information: "Window-Manager", Sida 450

> Tryck p& den grona HEIDENHAIN-funktionsknappen for att
Oppna JH-menyn

Valj menypunkt Settings
Valj menypunkt Firewall
Styrsystemet dppnar dialogen Firewall installningar.

Deaktivera Firewall genom att ta bort optionen Active i fliken
Firewall

vV VvYy

v

Tryck pa funktionsknappen Apply for att spara installningarna
Tryck pa funktionsknappen OK
> Firewall ar deaktiverad.

v

Firewall/SSH settings

5 £3

o Glém inte att aktivera Firewall igen nar servicesessionen
ar avslutad.

o Alternativ till deaktivering av Firewall

Fjarrdiagnos via PC-programmet TeleService anvander
tjdnsten LSV2, darfér maste denna tjanst tilldtas i
Firewall-instéllningarna.

Foljande avvikelser fran standardinstallningarna i Firewall
ar nddvandiga:

» Metod for att stélla in Tillata vissa for tjansten LSV2
» | kolumnen Dator anges servicedatorns namn

Detta garanterar sakerheten for atkomst via
natverksinstallningarna. Natverkssakerheten
ar maskintillverkarens eller respektive
natverksadministrators ansvar.

Automatisk installation av ett sessionscertifikat

Vid en installation av NC-software installeras automatiskt ett
tidsbegransat certifikat pa styrsystemet. En installation, dven i form
av en uppdatering, kan bara genomforas av servicetekniker fran
maskintillverkaren.
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Manuell installation av ett sessionscertifikat

Nar nagot giltigt sessionscertifikat inte ar installerat pa e i
styrsystemet, behdver ett nytt certifikat installeras. Kontrollera e
vilket certifikat krdvs med din servicepersonal. Om det behdvs kan
dessa tillhandahélla en giltig certifikatfil.

Du gor pa foljande satt for att kunna installera certifikatet pa
styrsystemet:

» Oppna aktivitetsraden i bildskarmens underkant
Ytterligare information: "Window-Manager", Sida 450

> Tryck pa den grona HEIDENHAIN-funktionsknappen for att
Oppna JH-menyn

Valj menypunkt Settings
Valj menypunkt Network
Styrsystemet dppnar dialogen Network settings.

Vaxla till fliken Internet. Installningarna i faltet Fjarrunderhall
konfigureras av maskintillverkaren.

Tryck pa funktionsknappen Lagg till
Valj fil i selekteringsmenyn

Tryck pa funktionsknappen Oppna
Certifikatet 6ppnas.

Tryck pa softkey OK

| forekommande fall behover du starta om styrsystemet for att
Overfora installningarna

=] L]

qu Faom | e

vV v Vvy

vV vvVvvVvyVvVyy

Starta servicesessionen
Gor pa foljande satt for att starta servicesessionen:
» Oppna aktivitetsfaltet i bildskarmens underkant

» Tryck pa den grona HEIDENHAIN-funktionsknappen for att
O6ppna JH-menyn

» Valj menypunkt Diagnostic
» Valj menypunkt RemoteService
> Session key fran maskintillverkaren anges
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Printer

Med funktionen Printer gar det att ldgga upp och administrera
skrivare i HeROS-menyn.

Oppna skrivarinstallningar
Gor pé foljande satt for att 6ppna skrivarinstéaliningar:

>

>
>
>

Oppna aktivitetsfaltet i bildskdrmens underkant
Ytterligare information: "Window-Manager", Sida 450

Tryck pd den grona HEIDENHAIN-funktionsknappen for att
Oppna JH-menyn

Valj menypunkt Settings
Valj menypunkt Printer
Styrsystemet dppnar fonstret Heros Printer Manager.

Skrivarens namn anges i inmatningsfaltet.

Softkey Betydelse

SKAPA Skapa den skrivare som har angivits i inmatningsfaltet

ANDRA Justera den valda skrivarens egenskaper

KOPIERA Skapa den i inmatningsfaltet angivna skrivaren med den valda skrivarens attribut

Nar stdende och liggande utskrifter skall hanteras av en och samma skrivare kan detta

var anvandbart.

RADERA Radera den valda skrivaren

UPP Valj skrivare

NED

STATUS Tar fram statusinformation for den valda skrivaren
TESTSIDA Skickar en testsida till den valda skrivaren

PRINT
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For varje skrivare kan foljande egenskaper stéllas in:

Instéllningsmojlighet

Betydelse

Skrivarens namn

| detta falt kan skrivarnamnet justeras.

Anslutning

Val av anslutning
. USB - har kan USB-anslutningen tilldelas. Namnet visas automatiskt.

m Natverk - har kan skrivarens natverksnamn eller IP-adress anges. Darutdver
definieras natverksskrivarens port har (Default: 9100)

m Skrivare ej ansluten

Timeout

Bestammer efter vilken fordrojning av utskriftsférloppet som den utskrivna filen inte
langre skall &ndras i PRINTER:. Detta kan vara anvandbart néar filen som skall skrivas ut
fylls via FN-funktioner exempelvis vid avkanning.

Standardskrivare

Selektering for att vélja ut standardskrivaren om det finns flera skrivare. Kommer
automatiskt att tilldelas nar den forsta skrivaren skapas.

Instéllningar for textut-
skrift

Dessa installningar beror utskrift av textdokument:
Pappersstorlek

Antal kopior

Jobbnamn

Teckenstorlek

Ovre raden

Utskriftsalternativ (svart/vit, farg, duplex)

Uppriktning

Stdende, liggande format for alla filer som kan skrivas ut

Expertalternativ

Mojligheter vid utskrift:

Endast for behdrig personal

= Kopiera filen som skall skrivas ut till PRINTER:
Filen som skall skrivas ut skickas automatiskt till
standardskrivaren och raderas sedan fran katalogen nar
utskriften har genomforts

= Med hjalp av funktionen FN 16: F-PRINT

Lista med filer som kan skrivas ut:

m Textfiler
= Grafikfiler
m PDFfiler

kompatibel.

o Den anslutna skrivaren maste vara postscript-
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Sakerhetssoftware SELinux

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

MAC betyder att alla aktioner behdver vara explicit tilldtna, annars
utfor styrsystemet dem inte. Programvaran fungerar som ett extra
skydd utdver normala dtkomstbegransningar i Linux. Endast nar
standardfunktionerna och dtkomstkontrollen i SELinux tillater att
specifika processer och aktioner utférs kommer de att kunna koras.

o SELinux-installation i styrsystemet ar forberedd pa ett
sadant satt att enbart program som har installerats
med NC-programvaran frdn HEIDENHAIN kan
exekveras. Andra program kan inte exekveras med

standardinstallationen.

Atkomstkontrollen fran SELinux under HEROS 5 ar reglerad pa
foljande satt:

® Styrsystemet utfor bara applikationer som har installerats med
NC-programvaran fran HEIDENHAIN

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

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

®  USB-minnen kan valjas bort

m Det finns enbart tva forlopp dar det ar tillatet att exekvera nya
filer:

®  Starta en software-update: En software-update fran
HEIDENHAIN kan erséatta eller andra systemfiler

m Starta SELinux-konfigurationen: Konfigurationen av SELinux
skyddas normalt av din maskintillverkare via ett |[dsenord,
beakta maskinhandboken

6 HEIDENHAIN rekommenderar aktivering av SELinux,
eftersom detta ger ett ytterligare skydd mot angrepp
utifran.
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State Reporting Interface (Option #137)

Inledning

| tider med minskande seriestorlekar och individualiserade
produkter blir system foér insamling av produktionsdata viktiga.

Som en av de viktigaste delarna fér insamling av produktionsdata,
beskriver produktionsdata tillstdnden fér en produktionsutrustning
ldngs en tidsskala. For verktygsmaskiner registreras vanligtvis
stillestdnd och produktionstider samt information om uppkomna
funktionsfel. Med ytterligare hansyn till de aktiva NC-programmen
kan en utvardering per arbetsstycke ocksa utforas.

Ett av de vanligaste anvandningsfallen vid insamling av
produktionsdata ar analys av produktionsutrustningens effektivitet.
Termen total utrustningseffektivitet ar ett matt p& mervardet fér en
anlaggning. Med den kan bade produktiviteten hos en anlaggning
och dess forluster visas.

Med State Reporting Interface, forkortat SRI, erbjuder
HEIDENHAIN ett enkelt och robust granssnitt for analys av din
maskins driftférhallanden.

| motsatts till andra vanligt férekommande granssnitt gar det att via
SRI dven att tillhandahalla historiska driftférhallanden. Aven om ditt
foretagsnatverk ligger nere i flera timmar kommer dina vardefulla
driftdata inte att ga forlorade.

o For lagring av de historiska driftférhallandena star ett
buffertminne med 2x 10.000 poster till forfogande. Har
motsvarar en post en statusandring.

HEROS-funktioner | Window-Manager
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Konfigurera styrsystemet
Justera Firewall-installningar:

State Reporting Interface anvander vid 6verféring av de
registrerade driftférhallandena TCP Port 19090.

SRI-atkomst fran foretagsnatverket (X26-anslutningen) méste
tilldtas i Firewall-instaliningarna.

> SRl till&ta
Ytterligare information: "Firewall’, Sida 469

o Vid lokal dtkomst via ett en IPC som ar ansluten via
maskinnatverk [(X116) kan SRI ocksa fortséatta vara
sparrat for eth0 (X26).

State Reporting Interface aktivering:

Vid leverans av styrsystemet ar SRI deaktiverad.
Med knappen DIADUR 6ppnar du HeROS-menyn
> Valj menypunkt Installningar

» V&l menypunkt State Reporting Interface

> State Reporting Interface aktiveras i fonstret SRI

v

i

swuis running on o (NN < v-=
Please also look at firewall settings.

[/ angenden | [ 430k | [ @ abbrechen |

Ytterligare information: "Oversikt aktivitetsraden', Sida 451

Med hjélp av funktionsknappen Clear historical data
kan du radera alla tidigare driftférhallanden.
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Registrera driftforhallanden

State Reporting Interface anvander vid 6verforing av
driftférhallanden Hypertext Transfer Protocol (HTTP).

Med féljande URLs (Uniform Resource Locator) kan du komma &t
styrsystemets driftforhallanden med en valfri Web-lasare:

= http://<hostname>:19090/sri for atkomst av alla information
(max. 20 000 poster)

®  http://<hostname>:19090/sri?lineno=<line> for dtkomst av
den senaste informationen

URL justering:

» <hostname> ersatt med ditt styrsystems natverksnamn
» <line> ersatt med den forsta raden som skall hdmtas

> Styrsystemet dverfoér begéarda data.

<htm >
<head></ head>
<body>
<pre style="word-wrap: break-word; white-space: pre-wrap;">

State Reporting Interface: 1.0.6
HOST: XXX
HARDWARE: MC64XX 0.1
SOFTWARE: 340590 09
1 ; 2018-07-04 ; 09:52:22 ; TNC:\nc_prog\TS. h ; SUSPEND

; 2018-07-04 ; 09:52:28 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demo. h ; SUSPEND
; 2018-07-04 ; 09:52:30 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_denmo. h ; OPERATE
; 2018-07-04 ; 09:52:35 ; TNC:\nc_prog\deno\Start_denmo. h ; ALARM

; 2018-07-04 ; 09:52:40 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demo. h ; SUSPEND

; 2018-07-04 ; 09:53:14 ; TNC: \nc_prog\demo\ Start_demo. h ; SUSPEND
; 2018-07-04 ; 09:53:19 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_denmo. h ; OPERATE
2018-07-04 ; 09:53:24 ; TNC:\nc_prog\deno\ Start_denmo. h ; ALARM

2
3
4
5
6 ; 2018-07-04 ; 09:52:49 ; TNC:\nc_prog\$mdi . h ; SUSPEND
7
8
9
e

</ body>
</ htm >

Driftférhallanden finner du i <body> i HTMLfilen i form av CSV-
innehéll (Comma Separated Values).

CSV-innehall:
® Header
Beteckning Betydelse
State Reporting Interfa- Gréanssnittets version.
ce: For att sékerstélla bakatkompatibilitet i din applikation skall hdnsyn tas till
versionsnumret vid utvardering av data.
SOFTWARE: Det anslutna styrsystemets programvara.
HOST: Det anslutna styrsystemets hela natverksnamn.
HARDWARE: Det anslutna styrsystemets hardvara.
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® Driftdata
Innehall Betydelse
1 Lopnummer
2
2018-07-04 Datum (yyyy-mm-dd)
09:52:22 Tid (hh:mm:ss)
TNC:\nc_prog\TS.h Selekterat eller aktivt NC-program
Status Status:
= OPERATE ® Programexekvering aktiv
= SUSPEND ®  Programexekvering avbruten utan fel
= ALARM ®  Programexekvering avbruten pa grund av fel
VNC
Med funktionen VNC konfigurerar du beteendet for de olika VNC- Jvanual cperation
deltagarna. Dit hor exempelvis handhavande via softkeys, mus och
alphaknappsats. : T — e
Styrsystemet erbjuder féljande mojligheter: a — e ]
= Lista med tillatna klienter (IP-adress eller namn) e '
= Ldsenord for anslutningen e e e
® Ytterligare server-optioner
B Ytterligare instéllningar for fokustilldelning — e—m ==
@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! L_ oo i —
Fokustilldelningens forlopp vid flera deltagare eller e [ [ o | o [ | e | o [ B |

mandverenheter beror pd maskinens konstruktion och
anvandarsituation.

Denna funktion méaste anpassas av din maskintillverkare.
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Oppna VNC-installningar
Gor pé foljande satt for att 6ppna VNC-instéallningarna:
» Oppna aktivitetsfaltet i bildskarmens underkant

HEROS-funktioner | Window-Manager

Ytterligare information: "Window-Manager", Sida 450
» Tryck p& den grona HEIDENHAIN-funktionsknappen for att

Oppna JH-menyn
» Valj menypunkt Settings
» Valj menypunkt VNC
> Styrsystemet dppnar fonstret VNC Settings.
Styrsystemet erbjuder féljande mdjligheter:
® [ &gg till: Lagg till ny VNC-viewer eller deltagare

® Ta bort: Raderar den selekterade deltagaren. Endast mgjligt vid

manuellt inskrivna deltagare.

® Redigera: Redigera den selekterade deltagarens konfiguration
® Uppdatera: Uppdaterar presentationen. Nodvandigt vid

anslutningsforsok samtidigt som dialogen ar 6ppnad.

VNC-installningar

Dialog Option

Betydelse

VNC deltagarinstéliningar  Datornamn:

|P-adress eller datornamn

VNC:

Anslutning av deltagaren till VNC-viewer

VNC Fokus

Deltagare kommer att delta i fokustilldelningen

Typ

= Manuell
Manuell inskriven deltagare
= Nekad
Denna deltagare ar inte tillaten att ansluta
m Tillat TeleService och IPC
deltagare via TeleService-anslutning
= DHCP
Annan dator som anvander en |P-adress fran denna dator

Firewall varning

Varningar och noteringar, nar installningar av Firewall i styrsyste-
met inte friger VNC-protokollet for alla VNC-deltagare

Ytterligare information: "Firewall", Sida 469.

Globala installningar Mojliggor TeleService
och IPC

Anslutning ar alltid tilldten

Losenordsverifikation

Deltagare maste verifiera sig via [0senord. Om denna option &r
aktiv, maste l6senordet anges nér anslutningen paborjas.
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Dialog Option Betydelse

Frige annan VNC Neka Alla andra VNC-deltagare ér alltid spéarrade.
Fraga Vid anslutningsférsok 6ppnas en tillhérande dialog.
Tillatet Alla andra VNC-deltagare ar alltid tillatna.

Instéllningar VNC-fokus

Frige VNC-fokus

Mojliggor fokustilldelning for detta system. Annars ges inte
nagon central fokustilldelning. | standardinstallningen ges f
aktivt av fokusinnehavaren genom att klicka pa fokussymbo
Alla andra deltagare kan alltsd hamta fokus genom att klicka
fokussymbolen for respektive deltagare forst efter att fokus
frigivits.

Frige icke blockerande
VNC-fokus

| standardinstallningen ges fokus aktivt av fokusinnehavare
genom att klicka pa fokussymbolen. Alla andra deltagare ka
alltsd hamta fokus genom att klicka pa fokussymbolen for r
tive deltagare forst efter att fokus har frigivits. Vid icke bloc
fokustilldelning kan varje deltagare hamta fokus nar som he
utan att behdva vanta pa frigivning fran den aktuella fokusin
varen.

Tidsgrans
konkurrerande VNC-
fokus

Tidsgréans, inom vilken den aktuella fokusinnehavaren motsé
fokus dras tillbaka resp. forhindra att fokus delas ut. Om en
gare begar fokus, 6ppnas en dialog hos alla deltagare, i vilk
man kan avvisa fokusvaxlingen.

Fokussymbol

Aktuell status for VNC-fokus hos respektive deltagare: En a
deltagare har fokus. Mus och alphaknappsats &r spéarrade.

ey — W]

Aktuell status for VNC-fokus hos respektive deltagare: Aktu
deltagare har fokus. Inmatning ar majlig.

Aktuell statys for VNC-fokus hos respektive deltagare: Forfr
hos fokusinnehavaren att lamna dver fokus till en annan del
re. Mus och alphaknappsats ar sparrade tills fokus har tilldel
entydigt.

Vid installningen Mojliggor icke blockerande VNC-fokus visas ett
pop-up-fonster. Med denna dialog kan dverlamnande av fokus till

den begarande deltagaren férhindras. Sker inte detta, vaxlas fokus
till den begarande deltagaren fokus efter den installda tidsgransen.
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Backup och Restore

Med funktionen NC/PLC Backup och NC/PLC Restore kan
sakerhetskopiera och aterstalla enstaka kataloger eller hela TNC
harddisken. Du kan spara backupfiler lokalt, pa en natverksenhet
samt pa ett USB-minne.

Backupprogrammet genererar en fil *. tncbck, vilket dven
PC-verktyget TNCbackup (en del av TNCremo) kan hantera.
Restoreprogrammet kan &terstalla bade dessa filer och dven
befintliga TNCbackup-program. Vid selektering av en *. Tncbckfil
i styrsystemets filhanterare startas programmet NC/PLC Restore
automatiskt.

Backup och aterstallning ar indelade i flera steg. Med softkey
FRAMAT och BAKAT kan du navigera mellan stegen. Specifika

atgarder som ar kopplade till ett steg visas anpassat som softkeys.

Oppna NC/PLC Backup eller NC/PLC Restore
Gor pé foljande satt for att Oppna funktionen:

» Oppna aktivitetsfaltet i bildskarmens underkant
Ytterligare information: "Window-Manager", Sida 450

> Tryck p& den grona HEIDENHAIN-funktionsknappen for att
oppna JH-menyn

> Valj menypunkt Tools
> Valj menypunkt NC/PLC Backup eller NC/PLC Restore
> Styrsystemet 6ppnar ett nytt fonster.

HEROS-funktioner | Window-Manager
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Séakerhetskopiera data

Gor pa foljande satt for att sdkerhetskopiera data (Backup) fran
styrsystemet:

» Valj NC/PLC Backup
> Valj typ
B Sékerhetskopiera partition TNC

m  Sakerhetskopiera katalogstruktur: Selektera de kataloger
som skall sékerhetskopieras i filhanteraren

m  Sakerhetskopiera maskinkonfiguration (endast for
maskintillverkare)

®  Fullstandig backup (endast fér maskintillverkare)
m Kommentar: Fritt valbar kommentar till backupen
> Valj nasta steg med softkey FRAMAT

> Stoppa i forekommande fall styrsystemet med softkey
STOPPA NC SOFTWARE

» Definiera undantagsregler
= Anvand forinstallda regler
m Skriv egna regler i en tabell
> Valj nasta steg med softkey FRAMAT

Styrsystemet genererar en lista med filer som skall
sakerhetskopieras.

Kontrollera lista. Valj i férekommande fall bort filer
Vilj ndsta steg med softkey FRAMAT

Ange namnet pa backupfilen

Valj lagringssokvag

Vilj ndsta steg med softkey FRAMAT
Styrsystemet skapar backupfilen.

Bekrafta med softkey OK

Styrsystemet stanger ner backupen och startar upp NC-software
pa nytt.

A\

vV VvV VvV Vv Vv YVvyy
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Aterstilla data

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Under dataaterstaliningen (Restore-funktion) skrivs alla befintliga
Over utan kontrollfraga. Styrsystemet genomfor inte nagon
automatisk backup av befintliga filer vid dataaterstallningen.
Stromavbrott eller andra problem kan stéra dataéterstallningen.
Da kan data skadas eller raderas oaterkalleligt.

» Sakra befintliga data med en backup fore en dataaterstéalining

Gor péa foljande satt for att dterstalla data (Restore):

Valj NC/PLC Restore

Valj det arkiv som skall aterstallas

Vilj nasta steg med softkey FRAMAT

Styrsystemet genererar en lista med filer som skall aterstéllas.
Kontrollera lista. Valj i férekommande fall bort filer

Vilj nésta steg med softkey FRAMAT

Stoppa i forekommande fall styrsystemet med softkey
STOPPA NC SOFTWARE

Packa upp arkiv

Styrsystemet aterstéller filerna.

Bekrafta med softkey OK

Styrsystemet startar NC-software pa nytt.

vV v vV VvYVvy

v v VY
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11.4 Firewall

Anvandningsomrade

Du har mojlighet att stélla in en Firewall for styrsystemets primara
natverksgranssnitt. Denna kan konfigureras sé att inkommande
natverkstrafik kan blockeras beroende pa avséndare och tjanst
och/eller ett meddelande visas. Firewall kan inte startas for
styrsystemets andra natverksgranssnitt.

Efter att Firewall har aktiverats, kommer detta visar via en symbol
nere till hdger i aktivitetsraden. Beroende pé den sdkerhetsniva
som Firewall aktiveras med, forandras denna symbol och ger
information om sadkerhetsinstéallningarnas niva:

Symbol Betydelse

Firewall skyddar annu inte, trots att den har
U qw aktiverats enligt konfigurationen. Detta ar
fallet om t.ex. datornamn anvands i konfigu-

rationen, men dessa ar annu inte har imple-
menterats pa IP-adresserna

Firewall ar aktiverad med sakerhetsniva
@ @ medel

Firewall ar aktiverad med sakerhetsniva hog.
@ I:El (Alla tjanster férutom SSH &r sparrade)

o Lat din natverksspecialist kontrollera och i
forekommande fall justera standardinstallningarna.

Konfigurera Firewall
Du stéller in Firewall pa féljande satt:

» Oppna aktivitetsraden i bildskarmens underkant med musen
Ytterligare information: "Window-Manager", Sida 450

> Tryck pa den grona HEIDENHAIN-funktionsknappen for att
Oppna JH-menyn

> Valj menypunkten Installningar
» Valj menypunkten Firewall

HEIDENHAIN rekommenderar att Firewall aktiveras med de
forberedda standardinstallningarna:

» Satt option Aktiv for att starta upp Firewall

> Tryck pa pa funktionsknappen Satt standardvarden, for att
aktivera de standardinstallningar som rekommenderas av
HEIDENHAIN.

» Overfor andringarna med funktionen Anviand
» Lamna dialogen med funktionen OK
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HEROS-funktioner | Firewall

Option Betydelse
Aktiv Aktivering och deaktivering av Firewall
Granssnitt Selektering av granssnitt ethO motsvarar i allmanhet X26 pa huvuddatorn MC,

eth1 motsvarar X116. Du kan kontrollera detta i ndtverksinstaliningarna i fliken
granssnitt. Vid huvuddatorenhet med tva Ethernet-granssnitt ar som standard
DHCP-server aktiv for det andra (icke primara) fér maskinnatet. Med denna
instalining kan Firewall inte aktiveras for eth1 eftersom Firewall och DHCP-
Server utesluter varandra.

6 Med det valfria granssnittet brsb0 konfigurerar du Sandbox.
Ytterligare information: "Flik Sandbox", Sida 484

Rapportera dvriga sparrade
paket

Firewall ar aktiverad med sdkerhetsnivd hdg. (Alla tjanster férutom SSH ar
spérrade)

Spéarra ICMP-Echo-svar

Nar denna option ar satt, svarar styrsystemet inte langre pa en PING-begéran

Tjanst

| denna kolumn listas den forkortade beteckningen for tjanster som har konfi-
gurerats med denna dialog. Det spelar ingen roll for konfigurationen har om
tjdnsterna sjalva har startat

B LDAPS innehdller servern i vilken anvandardata och konfigurationen av
anvandarforvaltningen lagras.

B LSV2 innehaller forutom funktionaliteten for TNCremo eller Teleservice
aven HEIDENHAIN-DNC-granssnitt (Port 19000 till 19010)

® SMB géller bara ingdende SMB-anslutningar, nar ocksa en Windows-share
har skapats p& NC. Utgdende SMB-anslutningar (ndr en Windows-share
har kopplats upp till NC) kan inte férhindras

® SRl avser anslutningar kopplade till registrering av driftférhallanden via
optionen State Reporting Interface.

®  SSH galler SecureShell-protokoll (Port 22). Via detta SSH-protokoll kan LSV2
hanteras sakert vid aktiv anvandarférvaltning fran HEROS 504

Ytterligare information: "DNC-anslutning med anvandarautentisering’,
Sida 505

B VNC Protokoll betyder dtkomst till bildskarmsinnehéllet. Sparras denna
tjanst, kan inte heller Teleservice-program fran HEIDENHAIN f& dtkomst
till bildskadrmsinnehdllet (t.ex. skarmdump). Spéarras denna tjanst, kommer
en varning frdn HEROS att visas i VNC-konfigurationsdialogen, att VNC ar
sparrad i Firewall

Metod

Under Method kan man konfigurera om tjansten inte ar atkomlig fér nagon
(Prohibit all), &r atkomlig for alla (Permit all) eller bara &r individuellt dtkom-
lig (Permit some). Om Permit some anges, maste aven datorn som skall tilla-
tas atkomst till den aktuella tjansten anges under Computer. Om ingen dator
anges under Computer, kommer instaliningen Prohibit all automatiskt att
aktiveras nar konfigurationen sparas

Log

Om Log éar aktiverad, kommer ett rott meddelande att visas om ett
natverkspaket blockeras for denna tjanst. Ett (blatt) meddelande presenteras
om ett natverkspaket fér denna tjanst accepteras
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Option Betydelse

Kalkylator Om det under Method konfigureras instéliningen Permit some kan datorn
anges har. Datorn kan anges med |P-adress eller med Hostnamn separerat
med komma. Om ett Hostnamn anvénds, kontrolleras om detta Hostnamn
kan Oversattas till en IP-adress nar dialogen avslutas eller sparas. Om sé inte
ar fallet kommer anvandaren att fa ett felmeddelande och dialogen avslutas
inte. Tilldelar man ett giltigt Hostnamn, kommer detta Hostnamn att versat-
tas till en IP-adress vid varje start av styrsystemet. Andrar en dator med
angivet namn sin IP-adress, kan det vara nodvandigt att starta om styrsy-
stemet att andra konfigurationen av Firewall, for att styrsystemet skall bérja
anvanda den nya |IP-adressen for ett Hostnamn i Firewall

Utdkade optioner Dessa installningar ar endast avsedda for din natverksspecialist
Satt standardvarden Aterstaller instaliningarna till de av HEIDENHAIN rekommenderade standard-
vardena
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11.5 Installning datagranssnitt

Seriellt datasnitt i TNC 640

TNC 640 anvéander automatiskt dverféringsprotokollet LSV2
for seriell datadverforing. LSV2-protokollet &r fast installt

och kan férutom installning av Baud-Rate (maskinparameter
baudRateLsv2 Nr. 106606) inte férdndras. Du kan aven sétta
upp andra 6verforingssatt (datasnitt). De senare beskrivna
installningsmajligheterna ar da bara verksamma for respektive
nydefinierade datasnittet.

Anvandningsomrade

For installning av ett datagranssnitt trycker du pa knappen MOD. [ERPROGRAM BEOSKFOLID | EPAoGrAERTNG MASKINPAR, | e T
Ange kodnummer 123. | maskinparameter CfgSeriallnterface s .
(Nr. 106700) kan du ange féljande installningar:

1oa T, SuING Fuen
' ' S0k uwﬁw TABELL SEAR or g SLUT

Installning av RS-232-datasnitt

Oppna katalogen RS232. Styrsystemet visar foljande
installningsmajligheter:

BAUD-RATE installning
(baudRate Nr. 106701)

BAUD-RATE (datadverforingshastighet) kan valjas mellan 110 och
115.200 Baud.
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Protokoll instéllning
(protocol Nr. 106702)

Datadverféringsprotokollet styr dataflodet i en seriell Gverféring
(j@mférbar med MP5030 for iTNC 530).

o Anvandningsrad:

B |nstallningen BLOCKWISE avser en typ av
datadverforing dar data overfors sammanfattade i
block.

® |nstallningen BLOCKWISE motsvarar inte blockvis
datadverforing och samtidig blockvis exekvering i
aldre kurvlinjestyrsystem. Denna funktion star inte till
forfogande i moderna styrsystem.

Dataoverféringsprotokoll Urval
Standard datadverforing (radvis dverforing) STANDARD
Paketvis datadverforing BLOCKWISE
Overforing utan protokoll (ren teckendverfo- RAW_DATA
ring)

Databitar installning
(dataBits Nr. 106703)

Med installningen dataBits definierar du om ett tecken med 7 eller
8 databitar skall 6verforas.

Paritet kontroll

(parity Nr. 106704)

Med paritetsbiten detekteras dverféringsfel. Paritetsbiten kan

bildas pa tre olika satt.

® |ngen paritetsbildning (NONE): Man gor avkall pd mojligheten att
detektera fel

®m Jamn paritet (EVEN): Har foreligger ett fel om mottagaren vid sin
utvardering konstaterar ett ojamnt antal satta bitar

® Ojdmn paritet (ODD): Har féreligger ett fel om mottagaren vid
sin utvardering konstaterar ett jamnt antal satta bitar

Stoppbitar installning
(stopBits Nr. 106705)
Med en start- och en eller tva stopp-bitar mdjliggors en

synkronisering i mottagaren vid varje dverfort tecken i samband
med den seriella datadverfoéringen.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018 473



HEROS-funktioner | Installning datagranssnitt

Handskakning installning
(flowControl Nr. 106706)
Med handskakningen utdvar de tva enheterna en kontroll dver

datadverféringen. Man skiljer mellan mjukvaruhandskakning och
hardvaruhandskakning.

= |ngen dataflddeskontroll (NONE): Handshake ar inte aktiv

® Hardware-Handshake (RTS_CTS): Overféringsstopp via RTS
aktiv

m Software-Handshake (XON_XOFF): Overféringsstopp via DC3
(XOFF) aktiv

Filsystem for filoperation
(fileSystem Nr. 106707)
Med fileSystem bestammer du filsystemet for det seriella

granssnittet. Denna maskinparameter ar inte nddvandig nar du inte
behover nagot speciellt filsystem.

B EXT. Minimalt filsystem for skrivare eller Gverféringsprogramvara
som inte kommer fran HEIDENHAIN . Motsvarar driftart EXT1
och EXT2 fran aldre HEIDENHAIN-styrsystem.

® FE1: Kommunikation med PC-programvara TNCserver eller en
extern diskettenhet.

Block Check Character
(bccAvoidCtriChar Nr. 106708)

Med Block Check Character (valfri) inget styrtecken, bestammer du
om kontrollsumman far vara ett styrtecken.

®m TRUE: Kontrollsumman motsvarar inte ndgot styrtecken
m FALSE: Kontrollsumman kan motsvara ett styrtecken

Status for RTS-ledaren
(rtsLow Nr. 106709)

Med status for RTS-ledaren (valfri) bestdmmer du om niva low ar
aktiv i vilolage.

® TRUE: | vilolage ar nivan low
. FALSE: | viloldge ar nivan inte low
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Beteende efter mottagande av ETX definiera
(noEotAfterEtx Nr. 106710)
Med definitionen av beteendet efter mottagande av ETX (valfri)

bestdmmer du om tecknet EOT skall skickas efter mottagande av
tecknet ETX.

= TRUE: Tecknet EOT skickas inte
m FALSE: Tecknet EOT skickas

Installningar for dataoverforing med PC-software
TNCserver

Genomfor foljande instéliningar i maskinparameter R$232
(Nr. 106700):

Parametrar Overfor

Datadverféringshastighet i Baud Maste stémma med install-
ningen i TNCserver

Datadverfoéringsprotokoll BLOCKWISE

Databits i varje Overfort tecken 7 Bit

Typ av paritetskontroll: EVEN

Antal stoppbitar 1 Stopp-bit

Bestamning av handskakningstyp RTS_CTS

Filsystem for filoperation FE1

Valj driftart for den externa enheten (fileSystem)

o Funktionen las in alla program, las in erbjudet
program och las in katalog star i driftarterna FE2 och
FEX inte till forfogande.

Symbol Extern enhet Driftart
PC med software TNCremo LSV2
HEIDENHAIN-diskettenheter FE1
Frammande enhet sdsom skrivare, FEX

!:] remslasare/stans, PC utan TNCremo
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Software for datadverforing

Man bor anvdnda programvara TNCremo for 6verforing av filer fran
och till styrsystemet. Med TNCremo kan man kommunicera med
alla HEIDENHAIN-styrsystem via det seriella granssnittet eller via
Ethernet-granssnittet.

6 Du kan ladda ner den senaste versionen av TNCremo
utan kostnad fran HEIDENHAIN-Homepage.

Systemforutsattningar fér TNCremo:
® PC med 486 processor eller battre

® QOperativsystem Windows XP Windows Vista, Windows 7,
Windows 8

= 16 MByte arbetsminne
= 5 MByte ledigt pa harddisken
m  Ett ledigt seriellt datasnitt eller uppkoppling via TCP/IP-natverk

Installation under Windows

> Starta installationsprogrammet SETUREXE fran filhanteraren
(utforskaren)

» Folj anvisningarna i setup-programmet

Starta TNCremo under Windows

> Klicka pa <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN applikationer>,
<TNCremo>

Nar man startar TNCremo for forsta gangen forsoker TNCremo att
uppréatta forbindelse till styrsystemet.
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Dataoverforing mellan styrsystemet och TNCremo

Kontrollera att styrsystemet ar ansluten till ratt seriella datasnitt pa
din dator eller till natverket.

Nar man har startat Software TNCremo ser man, i huvudfonstrets

o ’ e
ovre del 1, alla filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via Ehil o Sl o =E
. ey . Cy1EH 379 0208.97 14:51:30 Insgesamt: _IE
<Fil>, <Byt ka’Fang> kan man vélja en godtycklig enhet eller en §;;;H 1 = et J T
11H 364 02.09.97 14:51:30 =
annan katalog i datorn. —
. " . ° ° . lame i A atum Protkal:
Om man vill styra datadverforingen fran PC:n sa aktiverar man ém - - :mmw ;@}"ZL—
forbindelsen pa PC:n enligt féljande: e i - B
g . - . . (12034 2 2340 06.04,99 15,35.46 Baudrate [Auto Detect):
» Valj <Fil>, <Skapa férbindelse>. TNCremo tar nu emot fil- och o = b e L
katalogstrukturen fran styrsystemet och presenterar denna i B2 2 Rl B

.. DNt p
huvudfonstrets undre del 2 2

> For att Overfora en fil fran styrsystemet till PC:n valjer man filen
i styrsystemsfonstret genom musklick och drar den markerade
filen med nedtryckt musknapp till PC-fonstret 1

> For att Overfora en fil fran PC:n till styrsystemet valjer man filen
i PC-fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till styrsystemsfonstret 2

Om man vill styra datadverforingen fran styrsystemet sa aktiverar
man forbindelsen pa PC:n enligt foljande:

» Valj <Extras>, <TNCserver>. TNCremo startar da serverdriften
och kan mottaga data fran styrsystemet eller skicka data till
styrsystemet

» Valj funktionen for filhantering i styrsystemet via knappen
PGM MGT och overfor de dnskade filerna

Ytterligare information: 'Datadverforing till eller frdn en extern
dataenhet", Sida 88

o Nar du har exporterat en verktygstabell fran
styrsystemet, omvandlas verktygstyperna till
verktygstypnummer.

Ytterligare information: 'Tillgangliga verktygstyper",
Sida 157

Avsluta TNCremo
Valj menypunkten <Fil>, <Avsluta>

6 Den situationsanpassade hjalpfunktionen i software
TNCremo 6ppnar du med hjalp av knappen F1.
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Introduktion
Styrsystemet ar standardmassigt utrustat med ett Ethernet-kort for
att du skall kunna ansluta ditt styrsystem som Client i ditt natverk.

Styrsystemet Overfor data via Ethernet-kortet med foljande

protokoll:

= smb-protokoll (server message block) for Windows-
operativsystem, eller

B TCP/IP-protokollfamiljen (transmission control protocol/internet
protocol) och med hjélp av NFS (network file system)

6 Skydda dina data och ditt styrsystem genom att ansluta
maskinen till ett sakert natverk.

Anslutningsméjligheter

Man kan ansluta styrsystemets ethernet-kort till sitt natverk

eller direkt till en PC via RJ45-anslutningen (X26,1000BaseTX,
100BaseTX och 10BaseT). Anslutningen &r galvaniskt franskild
styrningselektroniken.

Vid 1000Base TX, 100BaseTX och 10BaseT-anslutning anvander
man twisted pairkabel for att ansluta styrsystemet till sitt natverk.

o Den maximala kabelldngden beror pé kabelns kvalitet,
mantlingen och pa natverkskortet (1000BaseTX,
100BaseTX eller 10BaseT).

Allmanna natverksinstallningar

0 Lat en natverksspecialist konfigurera styrsystemet.

Gor pé foéljande satt for att komma till de allmanna natverksinstall-
ningarna:

— » Tryck pa knappen MOD

v

Ange kodnummer NET123
Tryck pa knappen PGM MGT

=

@
E
v

" » Tryck pa softkey NAT
e > Tryck p4 softkey NATVERK KONFIGURERING
ONFIGU-
RERING

HEROS-funktioner | Ethernet-granssnitt

10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx
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Flik Datornamn

v is232:1
=o pLoi

TG \ne_prog

o Denna installningsdialog hanterar HEROS- BT B

operativsystemet. Om du andrar dialogspraket i
styrsystemet behdver du starta om styrsystemet for att
aktivera spraket.

Instéllning Betydelse

Primart granssnitt Namn pé ethernet-granssnittet som skall
kopplas till ert foretagsnatverk. Endast
aktiv nar en ett eventuellt andra ethernet- e

granssnitt stéar till forfogande i styrsyste- E= o =
mets hérdvara. e e e i e e ol
Datornamn Namn som styrsystemet skall visas under

i ert foretagsnatverk

Host-fil Endast nodvandig fér specialapplikatio-
ner: Namn pé en fil som definierar tilldel-
ningen av |P-adresser och datornamn
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Flik Datasnitt
Instéllning Betydelse S e =R

Granssnittslista Lista med aktiva ethernet-gréanssnitt.
Selektera ett av de listade granssnitten
(med musen eller med pilknapparna)

B Funktionsknapp Aktivera: Aktivera det
valda grénssnittet (X i kolumn Aktiv)

B Funktionsknapp Avaktivera: Deaktivera
det valda grénssnittet (- i kolumn Aktiv)

= Funktionsknapp Konfigurering: Oppna =
konfigurationsmenyn :

Tillat IP-forwarding Denna funktion maste standardmassigt
vara deaktiverad.
Aktivera endast tillsammans med service
for diagnosandamal. Om det andra extra
Ethernet-granssnittet skall kommas at
utifran kravs aktivering.

e -

4 File name

©20111122THE620_tinal
=y

Gor péa foljande satt for att komma till konfigurationsmenyn:
> Tryck pa funktionsknappen Konfigurering

Installning Betydelse

Status = Datasnitt aktivt: Anslutningsstatus for
det valda Ethernet-granssnittet
B Namn: Namnet pa granssnittet som du
haller pa att konfigurera
= Kontaktanslutning: Nummer pa
kontaktanslutning i styrsystemets
logikenhet for detta granssnitt

Profil Héar kan du skapa eller valja en profil
i vilken alla installningar som syns i
detta fonster lagras. HEIDENHAIN
tillhandahaller tva standardprofiler:

B DHCP-LAN: Instéliningar for standard
styrsystemet ethernet-granssnitt
som bér fungera i ett standard
foretagsnatverk

B MachineNet: Instéliningar for det
andra, valfria ytterligare ethernet-
granssnitt, for konfiguration av
maskinnatverket

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

IP-adress m QOption Erhall IP-adress automatiskt:
Styrsystemet skall erhéalla IP-adressen
fran DHCP-servern

m Qption Stdll in IP-adress manuellt:
Definiera IP-adress och Subnet-
mask manuellt. Inmatning: Fyra
siffervarden separerade av punkter,
t.ex.160.1.180.20 och 255.255.0.0
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Instéllning Betydelse
Domain Name = QOption Erhall DNS automatiskt:
Server (DNS) Styrsystemet skall erhélla Domain

Name Serverns |P-adress automatiskt

. QOption Konfigurera DNS manuellt:
Definiera serverns |P-adress och
domannamn manuellt

Default Gateway = QOption Erhall default gateway
automatiskt: Styrsystemet skall erhélla
default-gateway automatiskt

= QOption Konfigurera default gateway
manuellt: Ange IP-adress till Default-
gateway manuellt

» Bekrafta andringen med funktionsknapp OK eller angra med

funktionsknapp Avbryt
Flik Internet
Sl [ e
Instéllning Betydelse
Proxy = Direkt uppkoppling till internet /
NAT: Styrningen leder Internet-

forfrdgningar vidare till en Default-
Gateway och maste darifran
vidarebefordras genom Network -
Address Translation (t.ex. vid direkt
anslutning till ett modem)

®  Anvand proxy: Definiera internet-

routerns adress och port i natverket, = - N
fraga natverksadministratdren S e 5 | s I E—|
Fjarrunderhall Maskintillverkaren konfigurerar har servern

for fjarrunderhall. Utfor bara andringar
efter samrdd med din maskintillverkare
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Flik Ping/Routing

Instéllning

Betydelse

Ping

| inmatningsfaltet Adress: anges IP-
numret som du vill kontrollera natverks-
férbindelsen mot. Inmatning: Fyra
siffervarden separerade av punkter,
t.ex.160.1.180.20. Alternativt kan du
aven ange datornamnet som du vill
kontrollera forbindelsen mot.

®  Funktionsknapp Start: Starta kontroll,
styrsystemet visar statusinformation i
ping-faltet

HEROS-funktioner | Ethernet-granssnitt

CEE N T -

v is232:1 .
e v \
bl 6: \no_prog

sor-a

® Funktionsknapp Stopp: Avsluta kontroll

Routing For natverksspecialister: Operativsyste-

mets statusinformation fér aktuell routing
®  Funktionsknapp Uppdatera: Uppdatera

Flik NFS UID/GID

routing

| fliken NFS UID / GID anger du anvandar och gruppalias.

Installning

Betydelse

Satt UID/GID for
NFS-shares

482

m User ID: Definierar med vilken
anvandaridentifikation slutanvandaren
skall f& dtkomst till filer i natverket.
Fradga natverksspecialisten om vardet

® Group ID: Definierar med vilken
gruppidentifikation man vill f&
atkomst till filer i natverket. Fraga
natverksspecialisten om vardet

Programmin
I, - o220 =
i

® Rspaz: 1
oo pLo:

oo M % File nows

a

______ SuillTum

i Sadih
atn

| j=T— e
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Flik DHCP server
Instéllning Betydelse _!m""fv-’ffff'm"ﬂ1 = = e
DHCP server = |P adresser fran: Definition fran vilken :

IP-adress styrsystemet skall hamta
poolen med dynamiska IP-adresser.
Det gramelerade vardet hamtar
styrsystemet fran den statiska IP-
adressen for det definierade Ethernet-
granssnittet, detta kan inte justeras.

m |P adresser till: Definition till vilken =
IP-adress styrsystemet skall hdmta 1
poolen med dynamiska IP-adresser. — ——

B Lease Time (timmar): Tid, under vilken
den dynamiska |IP-adressen forblir
reserverad for en Client. Meddelar
sig en Client inom denna tid kommer
styrsystemet att tilldela samma
dynamiska |P-adress.

B Domannamn: Har kan du vid behov
definiera ett namn for maskinnatverket.
Detta ar nédvandigt nar t.ex. samma
namn anvands i maskinnatverket och
det externa natverket.

= Vidarebefordra DNS till externt:
Nér IP Forwarding ar aktiv (fliken
Granssnitt) kan du vid aktiv option
bestdmma att namnuppldsningen for
enheter i maskinnatverket ocksa kan
anvandas fran det externa natverket.

® Vidarebefordra DNS fran externt:
Nér IP Forwarding ar aktiv (fliken
Granssnitt) kan du vid aktiv option
bestdmma att styrsystemet DNS-
forfragningar fran enheter inom
maskinnatverket ocksé skall ledas
vidare till det externa natverkets
namnserver, | sadana ladgen dar MC:ns
DNS-server inte kan besvara fragan.

B Funktionsknapp Status: Kalla upp
Oversikt dver enheter som forsorjs
med dynamiska |P-adresser i
maskinnatverket. Dessutom kan du
justera installningar for dessa enheter

B Funktionsknapp Utokade optioner:
Utdkade instaliningsmojligheter for
DNS-/DHCP-servern.

= Funktionsknapp Stall in
standardvarden: Aterstall
fabriksinstallningar.

Lisasssiis

[
g
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Flik Sandbox
| fliken Sandbox konfigurerar du en s kallad Sandbox.

Med Sandbox erbjuder styrsystemet en majlighet att utfora
applikationer i en miljé som &r isolerad fran resten av styrsystemet.
Genom isolering av dataatkomsten erhaller applikationer som
utfors i en Sandboxcontainer inte ndgon atkomst till filer utanfor
den virtuella miljon. Detta kan exempelvis anvandas for att kora
browsern med atkomst till internet.

o Konfigurera och anvénda sandbox i ditt styrsystem.
Oppna av sékerhetsskal bara browsern i sandbox.

Aktivera Sandbox pé féljande satt:
» Aktivera option Sandbox (satt bock)
> Styrsystemet aktiverar standardinstallningarna for Sandbox.

> Med standardinstallningarna erbjuds start av browsern i
Sandbox.

Sandbox kan dela en natverksanslutning (t.ex. eth0) med
styrsystemet. | Sandbox kan du med hjalp av funktionsknappen
Konfigurera genomféra egna natverksinstaliningar.

0 | Sandbox med granssnitt brsb0 kan du genomféra
Firewall-instéllningar.

Ytterligare information: "Firewall", Sida 469

Detta ger mojlighet att med hjalp av natverksinstallningar enbart
tilldta atkomst till Internet for Sandbox. Styrsystemet erhaller da
endast dtkomst till ert lokala Intranet eller maskinnatverk. Browsern
erhéller i detta fall endast dtkomst till Internet nar Browsern ocksa
kors i Sandbox.

Sandbox erhéller automatiskt ett eget datornamn. Styrsystemets
datornamn kompletteras med _sandbox som tillagg.

Enhetsspecifika natverksinstallningar

o Lat en natverksspecialist konfigurera styrsystemet.

Man kan definiera ett godtyckligt antal natverksinstéaliningar, dock
kan maximalt 7 stycken hanteras samtidigt.

Gor pa foljande satt for att komma till de enhetsspecifika
natverksinstéallningarna:

» Tryck pa knappen MOD

Alternativ
Pam » Tryck p& knappen PGM MGT
- » Tryck pa softkey NAT

seraazas » Tryck p& softkey DEFINIERA NATVERK ANSLUTN.
Fewin
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Natenheterna hanteras med vaxlingsknappen.
Gor pa foljande satt for att lagga till en natverksenhet:
» Tryck pa funktionsknappen Addera

> Styrsystemet startar anslutningsassistenten, dar alla nddvandiga
uppgifter kan matas in via dialog.

Instéllning

Betydelse

Natverksenhet

Lista med alla kopplade natverksenheter. |
kolumnen visar styrsystemet den aktuella
statusen pa natverksanslutningen:

B Mount: Natverksenhet ansluten/inte
ansluten

B Auto: Natverksenhet skall anslutas
automatiskt/manuellt

® Typ: Typ av natverksanslutning.
Alternativen ar cifs och nfs

= Enhet: Enhetens beteckning i
styrsystemet

= ID: Internt ID som kannetecknar om
flera anslutningar ar definierade via en
Mount-Point

® Server: Serverns namn

® Share: Mapparnas namn pa servern till
vilka styrsystemet skall fa dtkomst

®  Anvandare: Anvdndarens namn i
natverket

B Losenord: Natenhetens I6senord,
skyddat eller inte

= Fraga efter losenord?: Fraga/fraga inte
efter I6senord vid anslutning

® Optioner: Presentation av ytterligare
anslutningsmojligheter

Statuslog

Visning av statusinformation och felmed-
delanden.

Med véaxlingsknappen Tom kan innehallet i
statusfonstret raderas.
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11.7 Sakerhetssoftware SELinux

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

MAC betyder att alla aktioner behdver vara explicit tilldtna, annars
utfor styrsystemet dem inte. Programvaran fungerar som ett extra
skydd utdver normala dtkomstbegransningar i Linux. Endast nar
standardfunktionerna och &tkomstkontrollen i SELinux till&ter att
specifika processer och aktioner utférs kommer de att kunna kéras.

0 SELinux-installation i styrsystemet ar forberedd pé ett
sadant satt att enbart program som har installerats
med NC-programvaran fran HEIDENHAIN kan
exekveras. Andra program kan inte exekveras med

standardinstallationen.

Atkomstkontrollen fran SELinux under HEROS 5 &r reglerad pa
foljande satt:

m Styrsystemet utfor bara applikationer som har installerats med
NC-programvaran fran HEIDENHAIN

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

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

B USB-minnen kan véljas bort

m Det finns enbart tva forlopp dar det ar tilldtet att exekvera nya
filer:
®  Starta en software-update: En software-update fran

HEIDENHAIN kan erséatta eller andra systemfiler

®  Starta SELinux-konfigurationen: Konfigurationen av SELinux

skyddas normalt av din maskintillverkare via ett I6senord,
beakta maskinhandboken

o HEIDENHAIN rekommenderar aktivering av SELinux,
eftersom detta ger ett ytterligare skydd mot angrepp
utifran.

486 HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instéllning, testa och exekvera NC-program | 10/2018



HEROS-funktioner | Anvandarforvaltning

11.8 Anvandarforvaltning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Vissa delar av anvandarforvaltningen konfigureras av
maskintillverkaren.
Styrsystemet levereras med inaktiverad
anvandarforvaltning. Detta heter Legacy-Mode status. |
Legacy-Mode motsvarar styrsystemets beteende det som
géllde i dldre programvarunivaer utan anvandarforvaltning.
Anvandning av anvandarforvaltningen ar inte
obligatorisk, men ndédvandig for implementering av ett IT-
sakerhetssystem.
Anvéndarforvaltningen bidrar till féljande
sakerhetsomraden, baserat pa kraven i standard |IEC
62443:
® Applikationssékerhet
m Natverkssakerhet
® Plattformssékerhet

Med anvandarforvaltningen har du mojlighet att bestdmma olika
atkomstrattigheter for olika anvandare:

For lagring av dina anvandardata star foljande varianter till
forfogande:
® Lokal LDAP-databas

= Anvandning av anvandarférvaltningen i ett enskilt
styrsystem

m Skapa en central LDAP-server for flera styrsystem

= Exportera en LDAP-server-konfigurationsfil, nér den
exporterade databasen skall anvéndas av flera styrsystem

Ytterligare information: 'Lokal LDAP-databas", Sida 490
= LDAP-databas pa en annan dator
B |mportera en LDAP-serverkonfigurationsfil

Ytterligare information: "LDAP pa annan dator”,
Sida 491

® Inloggning pa Windows-doman
B |ntegrering av anvandarforvaltningen i ett flera styrsystem
B Anvandning av olika roller i olika styrsystem

Ytterligare information: 'Inloggning pa Windows-doman®,
Sida 492

6 Parallelldrift mellan Windows-doman och LDAP-databas ar
mojlig.
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Konfigurering av anvandarférvaltningen

Styrsystemet levereras med inaktiverad anvandarférvaltning. Detta
heter Legacy-Mode status.

Ytterligare information: "Anvandarférvaltning", Sida 487

Du méste konfigurera anvandarforvaltningen innan
anvandarforvaltningen kan anvéndas.

Konfigurationen innehéller féljande delar:

1. Aktivering av anvandarforvaltningen och ldgga upp useradmin
anvandaren

2. Konfigurera databasen
= Ytterligare information: "Lokal LDAP-databas", Sida 490
® Ytterligare information: "LDAP p& annan dator", Sida 491

m Ytterligare information: "Inloggning pa Windows-doman",
Sida 492

3. Lagga upp ytterligare anvandare

Ytterligare information: "Lagga upp ytterligare anvandare”,
Sida 495

Gor pa foljande satt for att kalla upp anvandarférvaltningen:
» HEROS menysymbolen valjs

> Valj menypunkt Installningar

> Valj menypunkt UserAdmin

Styrsystemet Oppnar fonstret Anvandarforvaltning.

1. Gor pé foljande satt for att aktivera anvandarférvaltningen:
> Kalla upp anvandarférvaltningen

> Tryck pa softkey Anvandarforvaltning aktiv

> Styrsystemet visar meddelandet Losenord for anvandare
useradmin saknas.

A\

User management

Settings T User management | Password settings |

Global settings

" User administration not activel
[ ]

‘s User administration is activ_el

‘ Password for ‘ | Reconnect |

¥ Anonymize users in login data useradmin server

0 Funktionen Anonymisera anvandare i loggdata ar aktiv
vid leverans. Detta har till foljd att anvandarnamn gors
oigenkannliga i alla Log-data. Om ditt foretag tillater
insamling av personlig information i IT-system, kan du
inaktivera den har funktionen.

Efter aktivering av anvandarforvaltningen maste du sedan lagga upp
Funktionsanvandaren useradmin.

For att skapa anvandaren useradmin gor du pa foljande sétt:
» Tryck pa Losenord for useradmin

> Styrsystemet 6ppnar fonstret Losenord for anvandare
useradmin.

488
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» Ange ett [6senord for anvandaren useradmin
> Satt nytt losenord valjs

> Meddelandet Installningar och losenord for useradmin har
andrats presenteras.

6 Av sékerhetsskal skall I6senord ha foljande egenskaper:
B Minst atta tecken
® Bokstéaver, siffror och specialtecken

B Undvik sammanhéngande ord och strangar, t.ex.
Anna eller 123

Anvandaren useradmin ar jamforbar med den lokala
administratoren i ett Windows-system.

Kontot useradmin erbjuder féljande funktioner:
Lagga upp databaser

Tilldelning av I6senordsdata

Aktivering av LDAP-databas

Exportera LDAP-serverkonfigurationsfiler
Importera LDAP-server-konfigurationsfiler
Nodatkomst vid korrupt anvandardatabas
Andring av databasanslutningen i efterhand
Deaktivering av anvandarforvaltningen

o Anvandaren useradmin erhaller automatiskt rollen
HEROS.Admin, som, med kdnnedom om LDAP-
databaslosenordet, later honom hantera anvandare i
anvandarhanteringen. Anvandaren useradmin &r en av
HEIDENHAIN fordefinierad funktionsanvandare. For
funktionsanvandare kan roller varken laggas till eller tas
bort.

Ytterligare information: "Rolldefinition", Sida 500

HEIDENHAIN rekommenderar att ge fler an en person
tillgéng till ett konto med rollen HEROS.Admin. P4
detta satt kan du sakerstalla att nédvandiga andring

i anvandarférvaltningen kan genomféras dven om
administratéren inte ar tillganglig.

2. Gor pé foljande satt for att stélla in databasen:

» Valj databasen for lagring av anvandardata
® | okal LDAP databas
Ytterligare information: "Lokal LDAP-databas", Sida 490
= | DAP pa annan dator
Ytterligare information: "LDAP pa annan dator", Sida 491
® |nloggning pad Windows-domaén

Ytterligare information: "Inloggning pa Windows-doman",
Sida 492

Konfigurera databasen

Tryck pa softkey OVERFOR

Tryck pa softkey SLUT

Styrsystemet 6ppnar fonstret Omstart av styrsystemet kravs

v v v Yy
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> Aterstarta systemet med Ja
> Styrsystemet omstartas.

rebooted in order for it to function correctly.

. You have switched between active user administration and legacy mode. The system must be
Restart the system now?

‘ Yes H Cancel

Lokal LDAP-databas

Innan du kan anvanda funktionen Lokale LDAP-databas maste
féljande villkor vara uppfyllda:

®  Anvandarforvaltningen ar aktiv

B Anvandaren useradmin har redan konfigurerats

Folj anvisningen for att Idgga upp en Lokal LDAP-databas:

> Kalla upp anvandarférvaltningen

» Valj funktionen LDAP anvandardatabas

> Styrsystemet friger det gratonade omradet for LDAP
anvandardatabas for redigering.

Valj funktion Lokal LDAP-databas

Valj funktion Konfigurering

Styrsystemet 6ppnar fonstret Konfigurera lokal LDAP-databas
Ange LDAP-doma@nens namn

Ange l6senord

Upprepa l6senord

Tryck pa softkey OK

Styrsystemet stanger fonstret Konfigurera lokal LDAP-databas

V Vv vV v vV vV VY%

| System reboot required = B &

Innan du borjar att redigera din anvandarférvaltning,
begar styrsystemet att du anger I6senordet till din lokala
LDAP-databas.

Losenorden far inte vara trivial och bara kdnda for
administratorerna.

Ytterligare information: "Lagga upp ytterligare
anvandare", Sida 495

490
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ConTigure local LDAP database
user entries will be lost.
Name of the LDAP domaln:
Name of the server: EE

Password: [

HEROSS5-LDAP

Export
user data

Import
user data

| o

cancel ‘

B2

There is already a local LDAP domain. If you change the domain name, all

The server name is the same as
| the hostname and can only be
modified in the network
configuration.
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LDAP pa annan dator

Innan du kan anvdnda funktionen LDAP pa en annan dator méste
féljande villkor vara uppfyllda:

= Anvandarforvaltningen ar aktiv

B Anvandaren useradmin har konfigurerats

m En LDAP-databas har lagts upp pa foretagets natverk
|

En serverkonfigurationsfil for en befintlig LDAP-databas ha lagts
upp pa styrsystemet eller en PC pé natverket

PC:n med den befintliga konfigurationsfilen méaste vara i drift

® PC:n med den befintliga konfigurationsfilen maste kunna nas pa
natverket

Gor pa foljande satt for att kunna tillhandahalla en en server
konfigurationsfil for en LDAP-databas:

» Kalla upp anvandarférvaltningen
> Valj funktionen LDAP anvandardatabas

> Styrsystemet friger det gratonade omradet for LDAP
anvandardatabas for redigering.

» Valj funktion Lokal LDAP databas
» Funktion Exportera Server-konfig
> Styrsystemet dppnar fonstret Exportera LDAP konfigurationsfil
» Ange Server-konfigurationsfilens namn i namnféltet
» Spara filen i dnskad katalog
> Serverkonfigurationsfilen har exporterats framgangsrikt
Folj anvisningarna for att anvanda funktionen LDAP-databas pa en e B
annan dator: o r—m— ——
> Kalla upp anvandarférvaltningen s oo
» Valj funktionen LDAP anvandardatabas j
> Styrsystemet friger det gratonade omradet for LDAP o
anvandardatabas for redigering LU

» Valj funktionen LDAP pa en annan dator

v

Vélj funktionen Importera Server-konfig

Styrsystemet dppnar fonstret Importera LDAP
konfigurationsfil

Valj en befintlig konfigurationsfil Lo [ ]
Oppna viljs

Tryck pa softkey OVERFOR

Konfigurationsfilen har importerades.

A\

Binary files

v v v Yy
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Inloggning pa Windows-doman

Innan du kan anvanda funktionen Inloggning pa Windows-doman
maste foljande villkor vara uppfyllda:

Anvandarforvaltningen ar aktiv
En funktionsanvandare useradmin maste redan ha lagts upp
Det finns en Windows active Domain Controller tillganglig i

>

>
>
>

natverket

Du har tillgang till Idsenordet fér Domain Controllers

Du har tillgang till anvandargranssnittet for Domain Controllers
eller en ITFAdmin hjalper dig

Domain controller kan nas pa natverket

Gor péa foljande satt for att stélla in funktionen Inloggning pa en
Windows-doman:

Kalla upp anvandarforvaltningen

Valj funktionen Inloggning pa Windows-doman
Valj funktionen Sok doman

Styrsystemet kdnner igen den funna domanen.

o Med funktionen Konfigurera, kan du bestamma olika
instéllningar for din anslutning:

Deaktivera funktionen Mappa SIDs till UNIX

Du kan definiera en speciell grupp med Windows-
anvandare till vilka du vill begréansa inloggning till
det har styrsystemet

Du kan anpassa den organisatoriska enheten
under vilken HEROS-rollnamnen lagras

Du kan andra prefix, for att exempelvis
administrera anvandare for olika verkstader. Varje
prefix med HEROS-rollnamn kan &ndras t.ex.
HEROS-Hall1 och HEROS-Hall2

Du kan justera skiljetecken inom HEROS-
rollnamnen

» Tryck pa softkey OVERFOR
> Styrsystemet Oppnar fonstret Anslut till domanen.

v VvVvyYyy

Med funktionen Organisationsenhet for datorkonto kan
du ange, i vilken av de befintliga organisationsenheterna
atkomsten skall lagras t.ex.

ou=Styrsystemet
cn=Datorer

Dina uppgifter dverensstamma med doméanens villkor.
Villkoren ar inte utbytbara.

Ange anvandarnamn fér doman controller
Ange l6senord fér domén controller
Styrsystemet ansluter till den funna Windows-domanen.

Styrsystemet kontrollera om alla nddvandiga roller ar inlagda
som grupper i domanen.

492
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Om alla nédvandiga roller inte ar inlagda som
grupper kommer styrsystemet att presentera ett
varningsmeddelande.

Nar styrsystemet presenterar ett
varningsmeddelande genomfor du en av de bada
varianterna:

» Tryck pa softkey LAGG TILL ROLL-DEFINITION
B Valj funktionen lagg till
Har kan rollerna lagga in direkt i domanen.
® Valj funktionen exportera

Har kan du lasa ut rollerna externt till en fil i .Idif
format.

> Alla nédvandiga roller laggs in i domanen i form av grupper.

| Cconnection to Windows domain

Domain: KDC:
LDAP ID-mapping: Yes

HEROS role base:

Du har foljande mojligheter att skapa grupper enligt de olika rollerna:

®  Automatiskt nar du ansluter till Windows-doménen, genom att
ange en anvandare med administratorsrattigheter

B [&sa in en import-fil i format .Idif till Windows servern

Anvandare maste laggas till manuellt i rollerna (Security Groups) pa
doman controller av Windows-administratoren.

| féljande avsnitt finner du tva forslag fran HEIDENHAIN, hur
Windows-administratdren kan anpassa gruppernas utformning:

® Forslag 1: Anvandaren ar direkt eller indirekt medlem i respektive
grupp:
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Group
HEROLE.NC.SETTER
Y

A

Setter i

B

B Forslag 2: Anvéndaren fran olika omraden (verkstader) ar
medlemmar i grupper med olika prefix:
HERworkshopl.MC HERworkshop2.NC Group
SETTER SETTER
¥ ¥
A
setter_workshopt setter workshop2 l
‘ B
B is member of A
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Lagga upp ytterligare anvandare

Efter konfigurationen av ett anvandarforvaltningen kan du lagga till
ytterligare anvandare.

Innan du kan lagga upp flera anvdndare, maste du ha konfigurerat
och selekterat en LDAP-databas.

Gor pa foljande satt for att lagga upp ytterligare anvandare:
» Kalla upp anvandarférvaltningen
» Valj fliken Administrera anvandare

o Fliken Administrera anvandare har bara en
funktion vid féljande databaser:

® Lokal LDAP-databas
= LDAP pa annan dator

Vid Inloggning pa Windows doman méste du
konfigurera anvandare i Windows-domaénen.

Ytterligare information: "Inloggning pa Windows-
doman", Sida 492

» Tryck pa softkey EDITERA PA

> Styrsystemet begar att du anger |6senordet till er
anvandardatabas.

Om du inte startar om ditt styrsystem efter
konfigureringen av databasen utgédr detta steg.

> Efter inmatning av I6senordet Oppnar styrsystemet menyn
Administrera anvandare.

Du har mojlighet att redigera befintliga anvandare och att lagga upp
nya anvandare.

Du lagger upp en ny anvandare pa foljande satt:

» Tryck pa softkey LAGG UPP NY ANVANDARE

> Styrsystem Oppnar ett fonster for att skapa anvandare.
» Ange anvandarnamnet

> Ange ett I6senord for anvandaren

Anvéndaren méaste andra lésenordet vid den forsta
inloggningen.

Ytterligare information: "Logga in pé
anvandarforvaltningen”, Sida 509

» Dessutom kan du aven ldgga in en beskrivning av anvandaren
» Tryck pa softkey LAGG TILL ROLL

> Valj respektive roller till dina anvandare fran selekteringsfonstret
Ytterligare information: "Rolldefinition", Sida 500

» Godkann ditt val med softkey LAGG TILL

[illanual operation
3 Manual opexation

s

zzzzzzzzz

i!

|
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0 | menyn star ytterligare tva softkeys till forfogande:
= LAGG TILL EXTERN LOGIN:

Lagger exempelvis till Remote.HEROS.Admin istallet
fér HEROS.Admin.

Rollen &r endast frigiven for Remote-inloggning till
systemet.

® LAGG TILL LOKAL LOGIN

Lagger exempelvis till Local. HEROS.Admin istallet
féor HEROS.Admin.

Rollen ar endast frigiven for inloggning pa
styrsystemets bildskarm.

Ytterligare information: "Rolldefinition”, Sida 500

Tryck p4 softkey STANG

Styrsystemet stanger fonstret for skapa anvandare.
Tryck pa softkey OK

Tryck pa softkey OVERFOR

Dina andringar har overforts.

Tryck péa softkey SLUT

Styrsystemet stéanger anvandarforvaltningen.

VvV vV VVV VY

o Om du inte har startat om ditt styrsystem efter
konfigurationen av databasen kommer styrsystemet
begara att du startar om styrsystemet for att gora
andringarna verksamma.

Ytterligare information: "Konfigurering av
anvandarforvaltningen', Sida 488
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Du har ocksa majlighet att tilldela bilder till dina anvandare. For
detta dandamal star standard-anvandarbilder fran HEIDENHAIN
till forfogande. Du kan &@ven ladda in egna bilder i JPEG- eller PNG-
format till styrsystemet. Sedan kan du anvdnda dessa bilder som
profilbilder.

Du stéller in profilbilder pa foljande satt:

» Logga in som anvandare med rollen HEROS.Admin t.ex.
useradmin

Ytterligare information: "Logga in pa anvandarférvaltningen”,
Sida 509

> Kalla upp anvandarférvaltningen

» Valj fliken Administrera anvandare

Tryck pa softkey EDITERA ANVANDARE
Tryck p4 softkey ANDRA BILD

Valj bild

Med softkey VALJ BILD selekterar du en bild
Tryck pa softkey OK

Tryck p4 softkey OVERFOR

Dina andringar har overforts.

vV VvV VvV v v Vvy

o Du kan aven infoga profilbilder direkt nar en anvandare
laggs upp.
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Atkomstrattigheter

envéndarférvaltningen baseras pa Unix rattighetsadministration.
Atkomst till styrsystemet regleras via rattigheter.

User
(for example: Test)
contains several
roles

roles
(for example: NC.Programmer)
contains several rights

rights
(for example: NC.EditNCProgram)
contains several functions

Anvéndarforvaltningen skiljer mellan foljande olika termer:
® Anvandare
® Fordefinierad Funktionsanvandare fran HEIDENHAIN

Ytterligare information: "Funktionsanvandare frén
HEIDENHAIN", Sida 499

5 Funktionsanvandare fran maskintillverkaren
® Egendefinierad anvéndare

En anvandare kan vara fordefinierad i styrsystemet eller
definierad av anvandaren. Anvandaren erhaller alla roller som
anvandaren har tilldelats.

6 Din maskintillverkare definierar funktionsanvandare,
vilka ar nédvandig for exempelvis maskinunderhall.

Beroende pa uppgiften kan du antingen anvanda en
av de fordefinierade funktionsanvandarna eller skapa
en ny anvandare.
For funktionsanvandare fran HEIDENHAIN ar
atkomstrattigheten redan bestamd nar styrsystemet
levereras.
Ytterligare information: 'Lédgga upp ytterligare
anvandare", Sida 495

Roller bestar av en sammanfattning av rattigheter som tacker
specifika funktionsomfang i styrsystemet.

Roller:

B Operativsystem-roller

= NC-operator-roller

= Maskintillverkare (PLC)-roller

Alla roller ar fordefinierade i styrsystemet.
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Du kan tilldela flera olika rollera till en anvandare. Nar en
anvandare har flera roller sa far anvdndaren summan av alla
erhallna roller.

Rattigheter:

= HEROS-rattigheter

m NC-rattigheter

m PLC-rattigheter (OEM)

Rattigheter bestar av en sammanfattning av funktioner,
vilka tacker olika omraden i styrsystemet t.ex. redigering av
verktygstabellen.

o Se till att varje anvandare endast far nddvandiga
atkomstrattigheter. Atkomstrattigheterna harrér fran
de aktiviteter som anvandaren utfor pa och med
styrsystemet.

Funktionsanvandare fran HEIDENHAIN

Funktionsanvandare fran HEIDENHAIN ar fordefinierade anvandare
som skapas automatiskt vid aktivering av anvandarférvaltningen.
Funktionsanvandare kan inte forandras.

HEIDENHAIN tillhandahaller flera olika funktionsanvandare vid
leverans av styrsystemet.
5 oem

Funktionsanvandare oem ar avsedd for maskintillverkaren. Via
oem gar det att fa atkomst till styrsystemets PLC-partition.

®  Maskintillverkarens funktionsanvandare

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan avvika fran den av
HEIDENHAIN i forvég tilldelade anvandaren.

Maskintillverkarens funktionsanvandare kan
vara aktiv redan Legacy-mode och ersétter da
kodnummer.

Genom inmatning av kodnummer eller I6senord
har du mdjlighet att frige vilka kodnummer

som skall ersatt temporéra rattigheter fér oem
funktionsanvéndare.

Ytterligare information: "Current User", Sida 513

B sys

Med funktionsanvandaren sys gér att att f& atkomst till
styrsystemets systempartition. Denna funktionsanvandare ar
forbehéllen JH-kundtjanst.

= user

| Legacy-Mode kommer funktionsanvéndaren user att
loggas in automatiskt vid uppstart av styrsystemet. Vid aktiv
anvandarforvaltning har user ingen funktion. Den inloggade
anvandaren user kan inte vaxla till Legacy-mode.

® useradmin

Funktionsanvandaren useradmin skapas automatiskt vid
aktivering av anvandarforvaltningen. Med useradmin kan
anvandarforvaltningen konfigureras och editeras.
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Rolldefinition

HEIDENHAIN sammanfattar flera rattigheter for olika typer av
arbetsuppgifter i form av roller. Det finns flera férdefinierade roller
som du kan anvanda for att tilldela rattigheter till dina anvéndare.
Foljande tabeller innehaller de olika rattigheterna for de olika
rollerna.

o Varje anvandare skall ha dtminstone en roll frdn omréadet
operativsystem och frdn omradet programmering.

En roll kan antingen friges for en lokal inloggning eller
féor en remote-inloggning. Vid en lokal inloggning handlar
det om en inloggning direkt pa styrsystemets bildskarm.
Vid en remote-inloggning (DNC) handlar det om en
anslutning via SSH.

Saledes kan en anvandares rattigheter ocksa goras
beroende av vilken pé vilket satt d&tkomsten till
styrsystemet sker.

Om en roll endast ar frigiven for lokal inloggning,
erhaller denna tillagget Local. i rollnamnet t.ex.
Local.HEROS.Admin istéllet for HEROS.Admin.

Om en roll endast ar frigiven fér remote-inloggning,
erhaller denna tillagget Remote. i rollnamnet t.ex.
Remote.HEROS.Admin istallet for HEROS.Admin.

Ytterligare information: "Lagga upp ytterligare
anvandare", Sida 495

Fordelar med indelningen i roller:
B Underlattar administration fér anvandaren

m QOlika rattigheter mellan olika software-versioner av styrsystemet
och olika maskintillverkare ar kompatibla med varandra.

0 Olika applikationer kraver dtkomst till olika granssnitt.
Administratoren behdver forutom att stélla rattigheterna
till olika funktioner och tillaggsprogram aven stélla in
rattigheterna till nodvandiga granssnitt. Dessa rattigheter
finns i Operativsystems-rollerna.

6 Foljande innehall kan dndras i efterféljande software-
versioner av styrsystemet:

= HEROS rattighetsnamn
= Unix grupper
= GID
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Operativsystem-roller:

Roller Rattigheter

HEROS rattighetsnamn UNIX grupp GID
HEROS.RestrictedUser Roll fér en anvandare med minimal behorighet till operativsystemet.

® HEROS.MountShares B mnt = 332

m HEROS.Printer = |p =9
HEROS.NormalUser Roll fér en normal anvandare med begrdansad behdrighet till operativsystemet.

Denna roll innehaller behorigheten fran rollen RestrictedUser och dessutom féljan-
de behdrighet:

® HEROS.SetShares ® mntcfg = 331
= HEROS.ControlFunctions m ctrifct m 337
HEROS.LegacyUser Som Legacy-User motsvarar beteendet i styrsystemets operativsystem det som

géllde i aldre programvarunivder utan anvandarférvaltning. Anvandarférvaltningen ar
fortfarande aktiv.

Denna roll innehaller behoérigheten fran rollen NormalUser och dessutom féljande
behorighet:

= HEROS.BackupUsers ® yserbck = 334

® HEROS.PrinterAdmin ® |padmin = 16

® HEROS.SWUpdate ® swupdate = 338

m HEROS.SetNetwork ® netadmin = 333

® HEROS.SetTimezone otz = 330

® HEROS.VMSharedFolders B vboxsf = 1000
HEROS.Admin Denna roll tilldter bland annat konfiguration av natverket och anvandaradministra-

tion.

Denna roll innehéller behorigheten fran rollen LegacyUser och dessutom féljande

behorighet:

® HEROS.UserAdmin ® yseradmin = 336
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NC-operator-roller:

Roller Rattigheter

HEROS rattighetsnamn UNIX grupp GID
NC.Operator Denna roll ger mojlighet till exekvering av NC-program.

= NC.OPModeProgramRun = NCOpPgmRun = 302
NC.Programmer Denna roll innehéller maéjlighet till NC-programmering.

Denna roll innehaller behorigheten fran rollen Operator och dessutom féljande
behdorighet:

® NC.EditNCProgram ® NCEdNCProg ®m 305

= NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309

= NC.EditPresetTable = NCEdPreset = 308

= NC.EditToolTable = NCEdTool B 306

= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 301

= NC.OPModeManual = NCOpManual = 300
NC.Setter Denna roll ger mojlighet till editering av platstabellen.

Denna roll innehaller behérigheten fran rollen Programmer och dessutom féljande

behdrighet:

®  NC.ApproveFsAxis ® NCApproveFsAxis ® 319

= NC.EditPocketTable = NCEdPocket = 307

m NC.SetupDrive ® NCSetupDrv ® 315

m NC.SetupProgramRun m NCSetupPgRun = 303
NC.AutoProductionSetter Denna roll tillater alla NC-funktioner inklusive installning av en tidsinstalld NC-

programstart.

Denna roll innehéller behoérigheten fran rollen Setter och dessutom foljande

behorighet:

®m NC.ScheduleProgramRun ® NCSchedulePgRun = 304
NC.LegacyUser Som Legacy-User motsvarar beteendet i styrsystemets NC-programmering det

som gallde i dldre programvarunivaer utan anvandarforvaltning. Anvandarforvalt-
ningen ar fortfarande aktiv. En LegacyUser samma behorighet som AutoProduc-
tionSetter.

NC.AdvancedEdit Denna roll ger mojlighet att anvanda speciella funktioner i NC- och tabelleditorn.
B FN 17 och éndring av tabellhuvudet
Ersatter kodnummer 555343

= NC.EditNCProgramAdv ® NCEditNCPgmAdv = 327

= NC.EditTableAdv ® NCEditTableAdv = 328
NC.RemoteOperator Rollen ger magjlighet till NC-programstart via DNC-granssnitt.

®  NC.RemoteProgramRun = NCRemotePgmRun® 329
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Maskintillverkare (PLC)-roller:

Roller Réattigheter

HEROS rattighetsnamn UNIX grupp GID
PLC.ConfigureUser Denna roll innehaller behorighet frdn kodnummer 123.

= NC.ConfigUserAdv = NCConfigUserAdv = 316

® NC.SetupDrive = NCSetupDrv = 315
PLC.ServiceRead Denna roll ger méjlighet till lasdtkomst vid underhélisarbete.

Med denna roll kan olika diagnosinformationer presenteras

m NC.Data.AccessServiceRead m NCDAServiceRead = 324

o Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Maskintillverkaren kan anpassa PLC-rollerna.
Vid anpassning av Maskintillverkare (PLC)-roller av
maskintillverkaren kan foljande innehall andras:
® Rollernas namn
® Antal roller
B Rollernas funktionalitet
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Foljande tabell innehaller de individuella rattigheterna.

Rattigheter:

HEROS rattighetsnamn

Beskrivning

HEROS.Printer

Utmatning av data till ndtverksskrivare

HEROS.PrinterAdmin

Instéllning av natverksskrivare

NC.OPModeManual

Anvandning av maskinen i driftarterna Manuell drift och EL. HANDRATT

NC.OPModeMDi

Arbete i driftart MANUELL POSITIONERING

NC.OpModeProgramRun

Exekvering av NC-program i driftarterna PROGRAM BLOCKFOLJD eller PROGRAM
ENKELBLOCK

NC.SetupProgramRun

Avkadnning i Manuell drift och EL. HANDRATT

NC.ScheduleProgramRun

Programmera tidsstyrd NC-programstart

NC.EditNCProgram

Editera NC-program

NC.EditToolTable

Editera verktygstabell

NC.EditPocketTable

Editera platstabell

NC.EditPresetTable

Editera utgdngspunktstabell

NC.EditPalletTable

Editera palettabell

NC.SetupDrive

Optimering av servodrifter av anvandaren

NC.ApproveFsAxis

Bekréafta kontrollposition for sakra axlar

NC.EditNCProgramAdv

Utokade NC-funktioner t.ex. FN 17

NC.EditTableAdv

Utdkade programmeringsfunktioner for tabeller t.ex. andring av tabellhuvudet

HEROS.SetTimezone

Installning av datum och klockslag, tidszon och tidsynkronisering via NTP och
HEROS-meny.

HEROS.SetShares

Konfiguration av ndtverksenheter som ar anslutna till styrsystemet

HEROS.MountShares

Anslut och ta bort ndtverksenheter med styrsystemet

HEROS.SetNetwork

Konfiguration av natverk och relevanta instaliningar for datasdkerhet

HEROS.BackupUsers

Databackup pé styrsystemet for alla anvandare som har lagts upp i styrsystemet

HEROS.BackupMachine

Databackup och aterstallning av hela maskinkonfigurationen

HEROS.UserAdmin

Konfiguration av anvandarforvaltningen i styrsystemet
Detta inkluderar upplaggning, radering och konfigurering av lokala anvéandare

HEROS.ControlFunctions

Kontrollfunktion fér operativsystemet

® Hjalpfunktioner sdsom exempelvis att starta och stoppa NC-software.
= Fjarrunderhall

® Ytterligare diagnosfunktioner t.ex. Log-data

HEROS.SWUpdate

Installation av softwarte-uppdateringar fér styrsystemet

HEROS.VMSharedFolders

Atkomst till gemensam katalog pa en virtuell maskin
Endast relevant vid korning av en programstation i en virtuell maskin

NC.RemoteProgramRun

Starta NC-program via externt granssnitt t.ex. DNC

NC.ConfigUserAdv

Konfigurationsatkomst till innehéllet som kan éppnas med kodnummer 123

NC.Data.AccessServiceRead
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Lasatkomst till PLC-partitionen vid underhéllsarbete
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DNC-anslutning med anvandarautentisering

Inledning

Vid aktiv anvandarforvaltning behdver dven DNC-applikationer
autentiseras som en anvandare for att erhalla korrekt behorighet.
For detta gors anslutningen via en SSH-tunnel. Genom denna

mekanism kommer en fjarranvandare att tilldelas en anvandare som
ar upplagd i styrsystemet och och erhéller dess behdrighet.

Genom den kryptering som anvénds for SSH-tunneln sakras
kommunikationen mot angripare.
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Princip for overforingen via en SSH-tunnel
Forutsattning:
m TCP/IP natverk
B Extern dator som SSH-client
m Styrsystemet som SSH-server
®m Nyckelpar bestar av:
® privat nyckel
= offentlig nyckel
En SSH-anslutning sker alltid mellan en SSH-client och en SSH-
server.

For att sakra anslutningen anvands ett nyckelpar. Detta nyckelpar
genereras hos klienten. Nyckelparet bestar av en privat nyckel och
en offentlig nyckel. Den privata nyckel forblir hos klienten. Den
offentliga nyckeln transporteras till servern vid installningen och
allokeras dar till en specifik anvéndare.

Klienten forsoker ansluta till servern under det angivna
anvandarnamnet. Servern kan anvanda den offentliga nyckeln for att
testa om den som begar anslutningen har den tillhérande privata
nyckeln. Om s3 ar fallet accepterar den SSH-anslutningen och
tilldelar den till den anvéndare som loggade in. Kommunikationen
kan sedan séndas i en “tunnel” av denna SSH-anslutning.

public

HEROS-funktioner | Anvandarférvaltning
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Anvandning av DNC-tools

De PC-verktyg som HEIDENHAIN erbjuder, sdsom exempelvis
TNCremo fran version v3.3, ger mdjlighet till alla funktioner for
att stalla in, skapa och administrera sakra anslutningar via en SSH-
tunnel.

Vid instéallning av anslutningen genereras det nddvandiga
nyckelparet i TNCremo och den offentliga nyckeln 6verfors till
styrsystemet.

o Anslutningskonfigurationen via TNCremo kan, sa snart
den har stallts in, delas av alla PC-verktyg for att uppréatta
en anslutning.

Samma sak géller dven for applikationer som anvander sig

av HEIDENHAIN DNC-komponenter fran RemoTools SDK for
kommunikationen. En anpassning av befintliga kundapplikationer
behovs darfor inte.

o For att utdka anslutningskonfigurationen med den
tillhoérande CreateConnections Tool, kravs en
uppdatering till HEIDENHAIN DNC v1.7.1. En anpassning
av applikationens kéallkod behdvs inte.

Gor pa foljande satt for att stélla in en sédker anslutning for den
inloggade anvandaren:

» HEROS menypunkten valjs

Valj menypunkt Instdllningar

Valj menypunkt Current User

Vélj softkey CERTIFIKAT OCH NYCKEL

Valj funktionen Tillat autentisering med losenord
Tryck pa softkey SPARA & STARTA OM SERVERN

Anvand applikationen TNCremo, for att stalla in den sakra
anslutningen (TCP secure).

vV v v v Vv Yy

Detaljerad information om hur du gor detta, finner du i
det integrerade hjalpsystemet i TNCremo.

> TNCremo har lagrat den offentliga nyckeln pa styrsystemet.

For att sakerstalla optimal sékerhet valjs funktionen
Tillat autentisering med losenord bord igen efter
lagringen har avslutats.

Deselektera funktionen Tillat autentisering med losenord
» Tryck pa softkey SPARA & STARTA OM SERVERN
> Styrsystemet har tagit Over andringarna.

o Forutom instélining via PC-Tool med autentisering
med |l6senord finns dven mojlighet att importera den
offentliga nyckeln till styrsystemet med en USB-sticka
eller natverksenhet. Detta beskriv dock inte detaljerat
har.
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For pa foljande satt for att att radera en nyckel pa styrsystem och
darmed ge mojlighet till att ta bort mojligheten till en sdker DNC-
anslutning fér en anvandare:

» HEROS menypunkten valjs

Vélj menypunkt Instadllningar

Valj menypunkt Current User

Valj softkey CERTIFIKAT OCH NYCKEL
Valj nyckeln som skall raderas

Tryck pa softkey RADERA SSH NYCKEL
Styrsystemet raderar den valda nyckeln.

vV v v v VY

Sparra osakra anslutningar i Firewall

For att anvandning av SSH-tunnel skall ge en verklig férdel for

|T-sékerheten i styrsystemet, kan DNC-protokoll LSV2 och RPC

sparras i Firewall.

For att mojliggora detta behdver fdljande parter vaxla till sékra

anslutningar:

®  Maskintillverkare med tillaggsapplikationer t.ex.
laddningsrobotar

0 Om tillaggsapplikationer har anslutits via
Maskinnatverket X116 ar vaxling till krypterad
anslutning inte nodvandig.

= Applikationer med befintliga DNC-anslutningar

Nar alla parter har sdkra anslutningar kan DNC-protokollet blockeras
i brandvaggen.

Folj instruktionerna for att sparra DNC-protokollet i Firewall:
» HEROS menypunkten valjs

Valj menypunkt Installningar

Valj menypunkt Firewall

Valj metod Forbjud alla for LSV2

Vélj funktion Anvand

Styrsystemet sparar andringarna.

Sténg fonstret med OK

VvV vVvyvVvyYyysy
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Logga in pa anvandarférvaltningen

Inloggningsdialogen visas i féljande fall:

® Omedelbart efter uppstart av styrsystemet vid aktiv
anvandarforvaltning

m Efter genomforande av funktionen Logga ut anvandare
B Efter genomforande av funktionen Vaxla anvandare

m  Efter sparr av bildskarmen via skdrmslackaren

| inloggningsdialogen har du foljande maojligheter:

B Anvandare inloggade dtminstone en gang

E Annan anvéandare

Folj dessa instruktion for att logga in p& en anvandare som redan
visas i inloggningsdialogen:

» Valj anvandaren i inloggningsdialogen

> Styrsystemet forstorar din selektering.

» Ange anvandarlésenordet.

> Styrsystemet loggar in dig som den valda anvandaren.

Nér du vill logga in som anvéndare for forsta gadngen, behdver du
gobra detta via Ovriga anvéandare.

Folj denna instruktion for att logga in med Ovriga som anvéndare
for forsta gangen:

» Valj Ovriga i inloggningsmenyn

> Styrsystemet forstorar din selektering.

» Ange anvandarnamnet

» Ange anvandarens l6senord

>

>

Select the user and enter a password

ENTER USER

Styrsystemet detekterar anvandare.

Styrsystgmet Oppnar ett falt med meddelandet Losenord har
lopt ut. Andra ditt losenord nu.

Ange ditt nuvarande |6senord

Ange ditt nya I6senord

Ange ditt nya I6senord pa nytt

Styrsystemet loggar in dig som den nya anvandaren.
Anvandaren visas i inloggningsdialogen.

vVVvVvvyyvyy

o Av sakerhetsskal skall I6senord ha foljande egenskaper:
B Minst atta tecken
m  Bokstaver, siffror och specialtecken

®  Undvik sammanhédngande ord och strangar, t.ex.
Anna eller 123

Beakta att administratoren kan definiera I6senordskraven. De olika
kraven pa ett I6senord:

= Minimal langd
B Minimalt antal teckenklasser
®  Stora bokstaver
B Sma bokstaver
m Siffror
m Specialtecken
® Maximal ldngd pa teckensekvensen t.ex. 54321 = 5 tecken
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B Antal tecken som 6verensstammer vid kontroll med ordbok
B Minsta antal dndrade tecken i forhallande till féregangaren

Ett felmeddelande visas om det nya I6senordet inte uppfyller
kraven. Du behover ange ett annat I6senord.

Vaxla/logga ut anvandare

Via HEROS-menypunkt Avstangning eller ikonen nere till hdger | Switch off and restart S B
med i menyraden samma namn dppnas selekteringsfonstret
Avstangning/Starta om.

Styrsystemet erbjuder foljande majligheter: (JRestart: Restart the system
= Avstangning:
®  Alla tillaggsprogram och funktioner stoppas och avslutas
™ Systemet sténgs ner (JSwitch user: Switch to other user
B Styrsystemet stdngs av ook  CANGEL
B Omstart: . _ _ '
m  Alla tillaggsprogram och funktioner stoppas och avslutas
m Systemet startas om
= Logga ut:
m Alla tillaggsprogram avslutas
= Anvéndaren loggas ut
B |nloggningsmasken Gppnas

@ Switch-off: Shut down and switch off the system

(JlLog out: Log the user out

o For att fortsdtta maste en ny anvdndare logga in
med ldsenord.
NC-bearbetningen fortsatter under den tidigare
inloggade anvandaren.

® Vaxla anvandare:
B |nloggningsmasken 6ppnas
B Anvandaren loggas inte ut

o Inloggningsmenyn kan avslutas via funktionen
Avbryt utan inmatning av ett l[6senord.

Alla tillaggsprogram samt NC-program kor vidare
med den inloggade anvandaren.
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Skarmslackare med sparr

Du har mojlighet att sparra styrsystemet via skarmslackaren. De
tidigare startade NC-programmen fortsatter under denna period.

o En inmatning av |dsenord kravs for att 1dsa upp
skarmslackaren igen.

Ytterligare information: "Logga in pa
anvandarforvaltningen", Sida 509

Screensaver Preferences (XScreensaver 5.20, 06-Oct-2012)
Ele Help

Display Modes [Advanced

Spotlight
Mode: | Only One Screen Saver

Attraction

s

Spotlight

Blank After (30 |3| minutes
Cycle After 10 |3 minutes

 Lock Screen After [0 S minutes

Du kommer till instéliningarna for skarmslackaren péa féljande satt |
HEROS-menyn:

» HEROS symbol valjs

» Valj menypunkt Instadllningar

> Valj menypunkt Skarmslackare
Skarmslackaren erbjuder foljande mojligheter:

B Med installningen Svart efter bestdmmer du efter hur ménga
minuter skarmslackaren skall aktiveras.

B Med instéllningen Sparra bildskarm efter aktiverar du spérr
med |6senordskydd.

B Med tidsinstéliningen efter Sparra bildskarm efter, beskriver du
hur lang tid efter att skarmslackaren har aktiverats som sparren
skall aktiveras. Siffran 0 betyder att sparren blir aktiv omedelbart
efter aktivering av skarmslackaren

Nar sparren har blivit aktiv och du anvander en av

inmatningsenheterna t.ex. flyttar musen, foérsvinner skarmslackaren

och en lasbildskdrm visas.

The screen was locked due to inactivity.
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Med hjélp av Upphayv sparr eller Enter gar du vidare till
inloggningsrutan.

Ytterligare information: "Logga in pa anvéndarférvaltningen”,
Sida 509

Katalog HOME

For varje anvandare star vid aktiv anvandarforvaltning en privat [Evanias eparatson Bz ooz arming =
katalog HOME: till férfogande dar privata program och filer kan e j o

sparas. s P m—rT

Den inloggade anvédndaren kan se katalogen HOME:. e Sin Sua
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Current User

Med Current User kan du i HEROS menyn se den for tillfallet [@yania ovezation

inloggade anvandarens gruppbehdérigheter. b

o | Legacy-Mode kommer funktionsanvandaren user att
loggas in automatiskt vid uppstart av styrsystemet. Vid
aktiv anvandarférvaltning har user ingen funktion.

Ytterligare information: "Funktionsanvandare frén
HEIDENHAIN", Sida 499

Current User kalla upp:

Sanares | Aidadges | Guanga passesrd

=

Autoproductionsetter | ve s s cme E
- lan.nl

» HEROS menysymbolen véljs

> Valj menysymbolen Installningar
» Valj menysymbolen Current User

| anvandarforvaltningen ar det majligt att temporart 6ka den aktuella
anvandarens behorighet till en av dig selekterad anvandares
behorighet.

Gor pé féljande satt for att temporért hoja en anvandares
behorighet:

» Current User kalla upp

Tryck pa softkey Oka behorighet

Valj anvandare

Ange anvandarnamn foér den valda anvandaren
Ange l6senord for den valda anvandaren

Styrsystemet hojer behdrigheten temporart for den inloggade
g'nvéndaren, till den behoérighet som den angivna anvandaren i
Oka behorighet har.

vvvVvyyvVvyy

Genom inmatning av kodnummer eller 16senord har du
mojlighet att frige vilka kodnummer som skall ersatta,
temporara rattigheter fér oem funktionsanvandare.

Ytterligare information: "Funktionsanvandare fran
HEIDENHAIN", Sida 499

Du har foljande mojligheter att &terkalla den temporara dkningen av
behorighet:

B Ange kodnummer O
B |ogga ut anvandaren
= Tryck pa softkey TA BORT OKADE RATTIGHETER

Gor pa foljande satt for att valja softkey TA BORT OKADE
RATTIGHETER:

» Current User kalla upp
> Valj fliken Tillagda rattigheter
» Tryck pa softkey TA BORT OKADE RATTIGHETER

I menypunkten Current User har du mojlighet att 4ndra den
aktuella anvandarens l6senord.

Gor pa foljande satt for att andra den aktuella anvandaren:
» Current User kalla upp

» Valj fliken Andra losenord

» Ange ditt gamla l6senord
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» Tryck pa softkey KONTROLLERA GAMMALT LOSENORD

> Styrsystemet kontroller om du har angivit ditt gamla I6senord
korrekt.

> Nar styrsystemet har konstaterat att [0senordet ar korrekt,
Oppnas faltet Nytt losenord och Upprepa losenord.

Ange ditt nya |6dsenord
Ange ditt nya I6senord péa nytt
Tryck pé softkey SATT NYTT LOSENORD

Styrsystemet jamfor administratdrens krav pa l6senord med det
|6senord du har valt.

Ytterligare information: "Logga in pa anvandarférvaltningen®,
Sida 509

> Meddelandet Losenordet har andrats visas.

v v vy

Dialog for att begara utokad behorighet

Om du inte har behdrighet till vissa menypunkter i HEROS-menyn, Biogcem Uees, nuragenent needs et ttonel xigncs —
Oppnar styrsystemet ett fonster for att begéra utdkad behdrighet: e ainenn ok e e
Active user:  Autoproductionsetter
Styrsystemet erbjuder i detta fonster mojligheten att temporart oka
din behdrighet till den behorighet en annan anvandare har.
Users that have this right: Enter the user and password:

| faltet Anviandare med denna behorighet: foreslar styrsystemet v I
alla befintliga anvdndare som har den nddvéandiga behoérigheten for ”
funktionen.

Required right: Useradmin

LDAP

| Set- H -Continue wlo

add'l riaht H sl

6 Vid Inloggning till Windows doman visar styrsystemet
endast de anvandare som nyligen har loggat in i
selekteringsfonstret.

For att fa behdrigheten fran en anvdndare som inte

visas, kan du ange dennes anvandardata. Styrsystemet
detekterar befintliga anvdndare i i anvandardatabasen..

Gor pa foljande séatt for att temporart Oka din anvandares behdrighet
till behérigheten fran en annan anvandare:

» Valj en anvandare som har den nddvandiga behdrigheten
Ange anvandarens namn

Ange anvandarens |l6senord

Tryck pa softkey SATT BEHORIGHET

Styrsystemet hojer behdrigheten till den behoérighet som den
angivna anvandaren har.

Ytterligare information: "Current User", Sida 513

v v.v Yy
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11.9 Andra HEROS-dialogsprak

HEROS-dialogsprak ar internt baserat pd NC-dialogspraket. Av
denna anledning ar permanent installning av tvéa olika dialogsprak i
HEROS-menyn och i styrsystemet inte mdjlig.

Nar NC-dialogspraket dndras, anpassas HEROS-dialogspraket till
NC-dialogspraket vid nystart av styrsystemet.

6 For att genomfdra andringar av HEROS-dialogspréket,
maéste funktionen Allow NC to change HEROS config
files vara aktiverad i SELinux menyn.

Ytterligare information: "Sakerhetssoftware SELinux",
Sida 459

| foljande lank finner du en instruktion for att andra NC-
dialogspraket:

Ytterligare information: "Lista med anvéndarparametrar”,
Sida 534

DU har mojlighet att dndra knappsatsens sprak-layout for HEROS-
applikationer.

o Styrsystemets sprak-layout och HEIDENHAIN-
knappsatsen forblir, &ven efter en andring, alltid
pa engelska. Andring av sprak-layout ar alltsa bara
meningsfull om det finns en extra knappsats.

Gor pé foljande satt for att dndra knappsatsens sprak-layout for
HEROS-applikationer:

» Valj HEROS-menysymbol

> Installningar véljs
Language/Keyboards viljs
Styrsystemet Oppnar fonstret helocale.
Valj fliken Tangentbord

Valj den Onskade tangetbordslayouten
Anvand valjs

OK viljs

Godkann viljs

VvV vV vV v vV vV VY

Andringarna har dverforts.
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Touchscreen anvandning | Bildskdarm och anvandning

12.1 Bildskarm och anvandning

Touchscreen

HEIDENHAIN

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Touchscreen skiljer sig visuellt genom en svart ram och att
softkeyknappar saknas.

Alternativt har TNC 640 knappsatsen integrerad i 19"-bildskarmen.

1 Ovre raden

Vid paslaget styrsystem visar bildskarmen de valda driftarter-
na i den dversta raden.

2 Softkeyrad for maskintillverkaren
3 Softkeyrad

Styrsystemet visar ytterligare funktioner i en softkeyrad. Den
aktiva softkeyraden markeras med en bla linje.

4 Integrerad knappsats

3]

Val av bildskarmsuppdelning

6 Bildskdarmsvéaxlingsknapp for maskindriftart,
programmeringsdriftart och tredje desktop

Knappsats

Beroende péa version kan styrsystemet fortfarande hanteras via
knappsats pad samma satt som tidigare. Touch-betjaning med gester
fungerar da dessutom.

Nar ditt styrsystem ar férsedd med integrerad knappsats galler
féljande beskrivning.
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Integrerad knappsats

Knappsatsen ar integrerad i bildskdarmen. Knappsatsens innehall Bl rrocnirest

(&) PROGRAMTEST

andrar sig beroende pa vilken driftart du befinner dig i.

1 Omrade dar du kan visa foljande:
= Bokstavstangenter Ak .
: HoROS meny
= Potentiometer for simuleringshastighet (endast i driftart i e,
Programtest)

2 Maskindriftarter
3 Programmeringsdriftarter e

P . : : = S| s e T
Styrsystemet indikerar den aktiva driftarten som bildskarmen = (@) [
har vaxlats till med gron farg. [

Styrsystemet indikerar driftarten i bakgrunden med en liten vit -
triangel.

4 = CQOrganisation (filhantering)

= Kalkylator

= MOD-funktion

m HELP-funktion

= Presentation av felmeddelanden
5 Meny snabbatkomst

et e w saTT
Beroende pa driftart finner du de viktigaste funktionerna har ; :‘:4’.1 — 2 6
vid forsta anblicken. 22, 53] =
6 Oppnar programmeringsdialogen (endast i driftart Program- L 35 e ;., A
mering och MANUELL POSITIONERING) R e

7 Inmatning av siffror och axelval
8 Navigation ‘
9 Pilar och hoppinstruktion GOTO Knappsats i driftart Manuell drift
10 Aktivitetsfalt

Ytterligare information: "lkoner i aktivitetsraden", Sida

1l 3

Dessutom tillhandahaller maskintillverkaren in
maskinmanoverpanel.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Externa knappar, sdsom exempelvis NC-start eller
NC-stopp, beskrivs i din maskinhandbok.

Allméant handhavande
Foljande knappar kan enkelt erséattas via gester:

Knapp Funktion Gest

0o Vaxla driftart Klicka pa driftarten i den Ovre raden
@ Vaxla softkeyrad Svep vagratt over softkeyraden
D Knappar for softkeyval Klicka pa funktionen pa pekskarmen
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12.2 Gester

Oversikt 6ver méjliga gester

Styrsystemets bildskarm har Multi-Touch-funktion. Detta betyder att
den detekterar olika gester, dven med flera fingrar samtidigt.

Symbol Gest Betydelse
Klicka En kort berdring péa bildskarmen
®
Dubbelklicka Tva korta berdringar pa bildskdrmen
o
Halla Langre beroring péa bildskarmen
o
Svepa Flytande rorelse ver bildskarmen
T
~@Q-
¥
Dra Rorelse 6ver bildskdrmen dar startpunkten ar entydigt
4 definierad
-« . —
+
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Symbol Gest Betydelse
Dra med tva fingrar Parallella rorelser med tva fingrar dver bildskarmen dar
4 startpunkten ar entydigt definierad
~-90-
+
Dra isar Rorelser fran varandra med tva fingrar
7
o
o
'S
Dra ihop Roérelser mot varandra med tva fingrar
o
¥
”
o

Navigering i tabeller och NC-program
Du kan navigera i ett NC-program eller en tabell pa foljande satt:

Symbol Gest Funktion
Klicka Markera NC-block eller tabellrad
Stoppa scrolla
o
Dubbelklicka Aktivera tabellrad
()
Svepa Scrolla genom NC-program eller tabeller
T
-« . -
v
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Manovrera simulering
Styrsystemet erbjuder touch-mandvrering vid féljande grafiker:

Programmeringsgrafik i driftart Programmering
3D-presentation i driftart Programtest
3D-presentation i driftart PROGRAM ENKELBLOCK
3D-presentation i driftart PROGRAM BLOCKFOLJD
Kinematikvy

Vrid grafik, zooma, flytta
Styrsystemet erbjuder féljande gester:

Symbol Gest Funktion
Dubbelklicka Aterstall grafik till den ursprungliga storleken
()
Dra Vrid grafik (endast 3D-grafik)
T
-« . —
+
Dra med tva fingrar Flytta grafik
T
~-00-
+
Dra isar Forstora grafik
b
o
o
¥
Dra ihop Forminska grafik
®
¥
bV
o

522 HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instéllining, testa och exekvera NC-program | 10/2018



Touchscreen anviandning | Gester

Mat grafik
Nar du har aktiverat méatning i driftart Programtest har du dessutom
tillgang till féljande funktioner:

Symbol Gest Funktion

Trycka Valj matpunkt

Betjana HEROS-meny
Du kan betjanad HEROS-menyn pé foljande satt:

Symbol Gest Funktion
Trycka Valj applikation
®
Halla Oppna applikation
[
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Anvanda CAD-viewer
Styrsystemet stodjer touch-betjaning dven vid arbete med CAD-
Viewer. Beroende p& mode star olika gester till forfogande.

For att kunna anvanda alla applikationer valjer du forst den 6nskade
funktionen med hjalp av ikonen:

Ikon Funktion

k Grundinstallning

+ Addera

| selekteringsmode som nedtryckt knapp
Shift
— Ta bort

| selekteringsmode som nedtryckt knapp
CTRL

Mode instéllning layer och installning utgangspunkt
Styrsystemet erbjuder féljande gester:

Symbol Gest Funktion

Klicka pa ett element Visa elementinformation
Instalining av utgdngspunkt

Dubbelklicka pa bakgrunden Aterstall grafik eller 3D-modell till ursprunglig storlek
Aktivera Lagg till och dubbel- Aterstall grafik eller 3D-modell till ursprunglig storlek
klicka pa bakgrunden och vinkel
() T+
Dra Vrid grafik eller 3D-modell (endast i mode instalining
layer)
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Symbol Gest

Funktion

Dra med tva fingrar

Flytta grafik eller 3D-modell

T
~-900-
+
Dra isar Flytta grafik eller 3D-modell
o
I'4
Dra ihop Flytta grafik eller 3D-modell
I'4
Val

Valj kontur
Styrsystemet erbjuder féljande gester:

Symbol Gest

Funktion

Klicka pa ett element

Valj element

Klicka pa ett element i fonstret
listpresentation

Valj eller avmarkera element

Aktivera Lagg till och klicka pa
ett element

® +

Dela, forkorta, forlanga element
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Symbol Gest Funktion
Aktivera Ta bort och klicka pa Avmarkera element
ett element
®

Dubbelklicka pa bakgrunden

Aterstall grafik till den ursprungliga storleken

Svep Over ett element

Visa férhandsgranskning valbara element
Visa elementinformation

Dra med tva fingrar

Flytta grafik

Dra iséar

Forstora grafik

526

Dra ihop

Forminska grafik
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Vilja bearbetningspositioner
Styrsystemet erbjuder féljande gester:

Symbol Gest Funktion

Klicka pa ett element Valj element
Valj skarningspunkt

Dubbelklicka pa bakgrunden Aterstall grafik till den ursprungliga storleken
Svep over ett element Visa férhandsgranskning valbara element
Visa elementinformation
T
~@Q-
}
Aktivera Lagg till och dra Dra upp ett snabbvalsomréde
T
~-®- .|.
+
Aktivera Ta bort och dra Dra upp ett omrade for att avmarkera element
T
~®- ==
+
Dra med tva fingrar Flytta grafik
T
~-900-
+
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Symbol Gest Funktion

Dra isar Forstora grafik

Dra ihop Forminska grafik

7

Spara element och véxla till NC-programmet

Genom att klicka pa respektive ikon sparar styrsystemet det valda
elementet.

For att vaxla tilloaka till driftart Programmering har du foljande
alternativ:

B Tryck pad knappen Programmering
Styrsystemet vaxlar till driftart Programmering.
® Stang CAD-Viewer
Styrsystemet véxlar automatiskt till driftart Programmering.

B Via aktivitetsraden for att lata CAD-Viewer vara aktiv i tredje
desktop

Tredje desktop forblir aktiv i bakgrunden.
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12.3 Funktioner i aktivitetsraden

Touchscreen Calibration

Med funktionen Touchscreen Calibration kan du kalibrera
bildskarmen.

Touchscreen kalibrering

Gor pé foljande satt for att genomfora funktionen:

» Med knappen DIADUR 6ppnas HeROS-menyn

» Valj menypunkt Touchscreen Calibration

> Styrsystemet startar kalibreringsmoden.

» Klicka pa de blinkande symbolerna vartefter varandra
Om du vill avbryta kalibreringen i fortid:

» Tryck pa knappen ESC

Touchscreen Configuration

Med funktionen Touchscreen Configuration kan du justera
bildskarmens egenskaper.

Stalla in kénslighet

Gor péa foljande satt for att stalla in kdnsligheten:
» Med knappen DIADUR 6ppnas HeROS-menyn
Vélj menypunkt Touchscreen Configuration
Styrsystemet Oppnar ett nytt fonster.

Valj kanslighet

Bekrafta med OK

vV vyvVvy

Visa beroringspunkten

Gor pé foljande satt for att visa eller ddlja beréringspunkten:
» Med knappen DIADUR 6ppnar du JH-menyn

» Valj menypunkt Touchscreen Configuration

> Styrsystemet Oppnar ett nytt fonster.

> Valj presentation med Show Touch Points

B Dolj beroringspunkter med Disable Touchfingers

B Visa beroringspunkter med Enable Single Touchfinger
B Visa beroringspunkter med Enable Single Touchfinger
Bekrafta med OK

v
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Touchscreen Cleaning

Med funktionen Touchscreen Cleaning kan du spérra bildskdrmen
for att kunna gora rent den.

Aktivera rengoringsmode

Gor pé foljande satt for att aktivera rengéringsmode:
» Med knappen DIADUR 6ppnas HeROS-menyn

» Valj menypunkt Touchscreen Cleaning

> Styrsystemet sparrar bildskdrmen i 90 sekunder.
» Rengor bildskdrmen

Om du vill avbryta rengéringsmoden i fortid:

» Draisar de presenterade reglagen samtidigt
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13.1 Maskinspecifika anvandarparametrar

Anvandning

Inmatningen av parametervarden sker via en Konfigurationseditor.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan dessutom tillhandahalla
maskinspecifika parametrar i form av
anvandarparametrar, med vilka du kan konfigurera de
tillgangliga funktionerna.

| konfigurationseditorn &r maskinparametrarna samlade i en
tradstruktur med parameterobjekt. Varje parameterobjekt har ett
namn (t.ex. Instdllningar for bildskarmspresentation), som pekar
pa den underliggande parameterns funktion.

Kalla upp konfigurationseditorn
Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen MOD

» Navigera i férekommande fall med pilknapparna
till Kodnummerinmatning

» Ange kodnummer 123
Bekrafta med knappen ENT.

Styrsystemet visar listan med de tillgangliga
parametrarna i en tradstruktur.

v Vv

Presentation av parametrarna

| bérjan pa varje rad i parametertradet visar styrsystemet en ikon
som visar ytterligare information om raden. lkonen har féljande

betydelse:

) Underforgrening finns men stangd

) EIE Underforgrening dppnad

) Tomt objekt, ej dppningsbart

T = Initialiserad Maskinparameter
Yo Ej initialiserad (valbar) maskinparameter
|

E Lasbar men inte editerbar

|
ﬁ Ej lasbar och inte editerbar

| katalogsymbolen kan man avlasa typ av konfig-objekt:

|
Key (gruppnamn)

| |
Lista

Entity (parameterobjekt)
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6 Annu icke aktiva parametrar och objekt visas med en gra
ikon. Med softkey FLER FUNKTION. och INFOGA kan du
aktivera dessa.

Andra parametrar

Gor pa foljande satt:

> Sok Onskad parameter

» Andra varde

» Lamna konfigurationseditorn med softkey SLUT

SLUT

» Med softkey SPARA 6verfors andringarna

‘SPARA

0 Styrsystemet for en fortldpande andringslista
déar upp till 20 senaste dndringarna av konfig-data
sparas. For att angra andringar valjer du den 6nskade
raden och trycker pé softkey FLER FUNKTION. och
FORKASTA ANDRINGAR.

Andra presentationen av parametrarna

Nar du befinner dig i konfigurationseditorn for
anvandarparametrarna kan du andra presentationen av de
tillgéngliga parametrarna. Med standardinstallningen visas
parametrarna med en kort fdrklarande text.

Gor pa foljande satt visa parametrarnas faktiska systemnamn:

@ > Tryck pé knappen Bildskarmsuppdelning
= > Tryck pé softkey VISA SYSTEMNAMN.

Gor pad samma satt for att ga tillbaka till standardpresentationen.

Visa hjalptext

Med knappen HELP kan en hjalptext visas for varje parameterobjekt
eller attribut.

Om hjélptexten inte ryms pa en sida (.L_Jppe till hdger visas da t.ex.
1/2), kan man med softkey HJALP BLADDRA véxla till ndsta sida.
Utdver hjalptexten visar styrsystemet ytterligare information sdsom
exempelvis mattenheten, ett initialt varde, ett urval. Nar den valda

maskinparametern motsvarar en parameter i aldre styrsystem visas
aven MP-numret.
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Lista med anvandarparametrar

Parameterinstallningar

DisplaySettings
Ordningsfoljd for presentation och regler for axlar
[0] till [23]

Beroende pa tillgdngliga axlar
Keyname for ett objekt i CfgAxis
Keyname for axeln som skall visas

Axelns beteckning
Axelbeteckning som skall anvandas istéllet for Keyname

Presentationsregler for axeln
ShowAlways
IfKinem
IfKinemaxis
IfNotKinemAXxis
Never

De presenterade axlarnas ordningsféljd i REF-presentationen
[0] till [23]
Beroende pa tillgangliga axlar

Typ av positionsvisning i positionsfonstret
BORV
AR
REF AR
REFBOR
SLAP
ARDST
REFDST
M 118

Typ av positionspresentation i statuspresentationen
BORV
AR
REF AR
REFBOR
SLAP
ARDST
REFDST
M 118

Definition av decimaltecken for positionspresentationen
. point
, comma
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Parameterinstéllningar
Presentation av matningen i driftart Manuell
at axis key: Matningen visas bara nar axelriktningsknappen ar intryckt
always minimum: Matningen visas alltid

Typ av spindelposition i positionspresentationen
during closed loop: Visa bra spindelposition néar spindeln ar i positionsreglering

during closed loop and M5: Visa bra spindelposition nar spindeln ar i positionsreglering
och vid M5

Spérra softkey UTGNGPKT. ADMINISTRATION
True: Atkomst till utgangspunkttabell ar sparrad
False: Atkomst till utgangspunkttabell via softkey ar mojlig

Teckenstorlek i programpresentationen
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM

Ikonernas ordningsféljd i bildskarmen
[0] till [9]
Beroende pa de aktiverade optionerna

DisplaySettings
Presentationssteg for de individuella axlarna
Lista med alla tillgangliga axlar
Presentationssteg for positionsvisning i mm resp. grader
0.1
00:05
00:01
0 005
0001
0.0005
0.0001
0.00005 (Option #23)
0.00001 (Option #23)

Presentationssteg for positionsvisning i tum
0 005
0 001
0.0005
0.0001
0.00005 (Option #23)
0.00001 (Option #23)
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Parameterinstéllningar

DisplaySettings
Definition av den for presentationen giltiga méattenheten
metric: Metriskt system anvands
inch: Inch-system anvéands

DisplaySettings
Format pa NC-program och cykelpresentation
Programinmatning i HEIDENHAIN klartext eller i DIN/ISO
HEIDENHAIN: Programinmatning i Klartext i driftart Manuell positionering
ISO: Programinmatning i DIN/ISO i driftart Manuell positionering

DisplaySettings
Instéllning av NC- och PLC-dialogsprak

NC-dialogsprak
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
KOREAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH

PLC-dialogsprak
Se NC-dialogsprak

PLC-felmeddelande sprak
Se NC-dialogsprak

Hjalpsprak
Se NC-dialogsprak
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Parameterinstéllningar

DisplaySettings
Beteende vid uppstart av styrsystemet
Kvittera meddelande 'Strémavbrott’
TRUE: Styrsystemuppstart fortsatter forst efter kvittering av meddelandet
FALSE: Meddelandet ‘'Stromavbrott’ visas inte

DisplaySettings
Presentationssatt for tidsvisning
Selektering av presentationssatt i tidsvisningen
Analog
Digital
Logo
Analog och logo
Digital och logo
Analog pa logo
Digital pa logo

DisplaySettings
Vansterlist Pa/Av
Visningsinstallning for vansterlist
OFF: Stang av informationsraden i driftartsraden
ON: Visa informationsraden i driftartsraden

DisplaySettings
Instéllningar for 3D-presentation
Modelltyp i 3D-presentationen

3D (berakningsintensiv): Modellpresentation for komplexa bearbetningar med
underskar

2,5D: Modellpresentation for 3-axliga bearbetningar
No Model: Modellpresentationen ar deaktiverad

Modellkvalitet i 3D-presentationen
very high: Hég upplosning; Presentation av blockslutpunkt mojlig
high: Hog upplésning
medium: Medelhég upplésning
low: Lag upplésning

Aterstall verktygsbanor vid ny BLK-form
ON: Vid ny BLK-form i Programtest aterstalls verktygsbanorna
OFF: Vid ny BLK-form i Programtest aterstalls inte verktygsbanorna

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018 537



Tabeller och 6versikt | Maskinspecifika anvandarparametrar

Parameterinstéllningar

DisplaySettings
Installningar for positionspresentationen
Positionsvisning

vid TOOL CALL DL

As Tool Length: Det programmerade tillaggsmattet DL betraktas for presentation av
arbetsstyckesrelaterade positioner som en andring av verktygslangden

As Workpiece Oversize: Det programmerade tillaggsmattet DL betraktas for presen-
tationen arbetsstyckesrelaterade positioner som ett 6vermatt pa arbetsstycket

DisplaySettings
Instalining for tabelleditorn
Beteende vid radering av verktyg fran platstabellen
DISABLED: Radering av verktyg ar inte mojligt
WITH_WARNING: Radering av verktyg ar méjligt, meddelande maste bekraftas
WITHOUT_WARNING: Radering utan bekraftelse ar méjligt

Beteende vid radering indexposter for ett verktyg
ALWAYS_ALLOWED: Radering av indexposter ar alltid maojlig

TOOL_RULES: Beteendet beror pa installningen i parametern beteende vid radering av
verktyg fran platstabellen

Tryck pa softkey ATERSTALL KOLUMN T
TRUE: Softkey visas och alla verktyg kan raderas fran verktygsregistret av anvandaren
FALSE: Softkeyn visas inte

DisplaySettings
Instalining av koordinatsystemet for presentationen
Koordinatsystem for nollpunktsférskjutning
WorkplaneSystem: Nollpunkten visas i det tiltade planets system, WPL-CS
WorkpieceSystem: Nollpunkten visas i arbetsstyckets system, W-CS
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Parameterinstéllningar

DisplaySettings
GPS presentationsinstallningar
Visa offset i GPS dialog
OFF: Offsets visas inte i GPS dialogen
ON: Offsets visas i GPS dialogen

Visa adderande grundvridning i GPS dialog
OFF: Visa inte adderande grundvridning i GPS dialog
ON: Visa adderande grundvridning i GPS dialog

Visa forskjutning W-CS i GPS dialog
OFF: Visa inte férskjutning W-CS i GPS dialog
ON: Visa forskjutning W-CS i GPS dialog

Visa spegling i GPS dialog
OFF: Visa inte spegling i GPS dialog
ON: Visa spegling i GPS dialog

Visa forskjutning mW-CS i GPS dialog
OFF: Visa inte forskjutning mW-CS i GPS dialog
ON: Visa forskjutning mW-CS i GPS dialog

Visa vridning i GPS dialog
OFF: Visa inte vridning i GPS dialog
ON: Visa vridning i GPS dialog

Visa matning i GPS dialog
OFF: Visa inte matning i GPS dialog
ON: Visa matning i GPS dialog

Koordinatsystem M-CS kan viljas
OFF: Koordinatsystem M-CS kan inte viljas
ON: Koordinatsystem M-CS kan valjas

Koordinatsystem W-CS kan valjas
OFF: Koordinatsystem W-CS kan inte valjas
ON: Koordinatsystem W-CS kan viljas

Koordinatsystem mM-CS kan valjas
OFF: Koordinatsystem mM-CS kan inte viljas
ON: Koordinatsystem mM-CS kan valjas

Koordinatsystem WPL-CS kan véljas
OFF: Koordinatsystem WPL-CS kan inte véljas
ON: Koordinatsystem WPL-CS kan viljas
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Parameterinstéllningar

ProbeSettings
Konfiguration for verktygsmatning
TT140_1
M-funktion for spindelorientering
-1: Spindelorientering direkt via NC
0: Funktion inaktiv
1 till 999: Nummer pa M-funktionen for spindelorientering

Avkanningsrutin
MultiDirections: Avkanning fran flera riktningar
SingleDirection: Avkanning fran en riktning

Avkanningsriktning for verktygsradiematning

X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative, Z_Positive, Z_Negative
(beroende pa verktygsaxel)

Avstand fran verktygets underkant till avkannarens éverkant
0.001 till 99.9999 [mm]: Offset avkannare i forhallande till verktyget

Snabbtransport i avkdnnarcykler
10 till 300 000 [mm/min]: Snabbtransport i avkannarcykel

Avkdnningsmatning vid verktygsmatning
1 till 3 000 [mm/min]: Avkanningsmatning vid verktygsmatning

Berakning av avkanningsmatningen
ConstantTolerance: Berakning av avkanningsmatningen med konstant tolerans
ConstantTolerance: Berdakning av avkdnningsmatning med konstant tolerans
ConstantFeed: Konstant avkanningshastighet

Typ av varvtalsberakning
Automatic: Varvtalet beraknas automatiskt
MinSpindleSpeed: Spindelns minimala varvtal anvands

Max. tilldten periferihastighet vid verktygsskaret
1 till 129 [m/min]: Verktygets tillatna periferihastighet

Maximalt tillatet varvtal vid verktygsmatning
0 till 1 000 [1/min]: Maximalt tillatet varvtal

Maximalt tillatet matfel vid verktygsmatning
0.001 till 0.999 [mm]: Forsta maximalt tillatna matfel

Maximalt tilldtet matfel vid verktygsmatning
0.001 till 0.999 [mm]: Andra maximalt tillatna matfel

NC-stopp vid kontroll av verktyg
True: Om brott-toleransen overskrids stoppas NC-programmet
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Parameterinstéllningar

False: NC-programmet stoppas inte

NC-stopp vid verktygsmatning
True: Om brott-toleransen 6verskrids stoppas NC-programmet
False: NC-programmet stoppas inte

Andring av verktygstabellen vid kontroll och méatning av verktyg
AdaptOnMeasure: Andring av tabellen efter matning av verktyg
AdaptOnBoth: Andring av tabellen efter kontroll och méatning av verktyg
AdaptNever: Ingen andring av tabellen efter kontroll och méatning av verktyg

Konfiguration av ett runt matstift
TT140_1
Koordinater for méatplattans mittpunkt
[0]: X-koordinat for matplattans mittpunkt i férhallande till maskinens

nollpunkt
[1]: Y-koordinat for matplattans mittpunkt i forhallande till maskinens
nollpunkt
[2]: Z-koordinat for matplattans mittpunkt i forhallande till maskinens
nollpunkt

Sakerhetsavstand 6ver matplattan for forpositionering
0.001 till 99 999.9999 [mm]: Sdkerhetsavstand i verktygsriktningen

Sakerhetszon runt matplattan for férpositionering

0.001 till 99 999.9999 [mm]: Sakerhetsavstand i planet vinkelratt i forhallande
till verktygsaxeln
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Parameterinstéllningar

ChannelSettings
CH_NC
Aktiv kinematik
Kinematik som skall aktiveras
Lista med maskinkinematiker

Kinematik som skall aktiveras vid uppstart av styrsystemet
Lista med maskinkinematiker

Definiera NC-programmets beteende
Aterstall bearbetningstid vid programstart
True: Bearbetningstid aterstalls
False: Bearbetningstid aterstalls inte

PLC-signal for nummer pa vantande bearbetningscykel
Beroende pa maskintillverkaren

Geometritoleranser
Tilldten avvikelse for cirkelradie

0.0001 till 0.016 [mm]: Tillaten avvikelse for cirkelradien vid cirkelns slutpunkt i
jamforelse med cirkelns startpunkt

Tilldten avvikelse vid sammankopplade gangor

0.0001 till 999.9999 [mm]: Tillaten avvikelse for den dynamiskt avrundade
banan i férhallande till den programmerade gangans kontur

Konfiguration av bearbetningscykler
Bandverlappning vid fickfrasning

0.001 till 1.414: Banoverlappning fér cykel 4 FICKFRAESNING och cykel 5
CIRKELFICKA

Beteende efter bearbetning av en konturficka
PosBeforelMachining: Samma position som fore bearbetningen av cykeln
ToolAxClearanceHeight: Positioner verktygsaxeln till saker hojd

Felmeddelande Spindel ? Visas om M3/M4 inte ar aktiva
on: Utmatning av felmeddelande
off: Ingen utmatning av felmeddelande

Felmeddelande Ange negativt djup visas
on: Utmatning av felmeddelande
off: Ingen utmatning av felmeddelande

Beteende vid framkorning till ett spars vagg i cylindermantel
LineNormal: Framkérning pa en ratlinje
CircleTangential: Framkorning pa en cirkelbage
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Parameterinstéllningar

M-funktion for spindelorientering i bearbetningscykler
-1: Spindelorientering direkt via NC
0: Funktion inaktiv
1 till 999: Nummer pa M-funktionen for spindelorientering

Felmeddelande Nedmatningstyp ej mojlig visas inte
on: Felmeddelande visas inte
off: Felmeddelande visas

Beteende for M7 och M8 vid cykel 202 och 204

TRUE: | slutet av cykel 202 och 204 aterstalls den status fér M7 och M8 som
gallde fore cykelanropet

FALSE: | slutet av cykel 202 och 204 aterstalls inte status for M7 och M8
automatiskt

Automatisk matningsreducering efter att ha uppnatt SMAX
100: Matningsreducering deaktiverad

0 < Faktor < 100: Matningsreducering aktiverad. Minimal matning i procent av
den matning som har programmerats i svarvcykeln

Varning Restmaterial kvarstar visas inte
on: Varning visas inte
off: Varning visas

Geometrifilter for att filtrera bort linjara element
Typ av Stretch-filter
- Off: Inget filter aktivt
- ShortCut: Utelamna enskilda punkter pa Polygon
- Average: Geometrifiltret glattar hérn

Maximalt avstand mellan den filtrerade och den icke filtrerade konturen

0 till 10 [mm]: De bortfiltrerade punkterna ligger inom denna tolerans i
forhallande till den resulterande linjen

Maximal ldangd péa den linje som uppstar genom filtreringen
0 till 1000 [mm]: Ldéngd som geometrifiltret verkar over

Speciella spindelparametrar for gédnga
Potentiometer for matning vid gangskarning

SpindlePotentiometer: Under gdangskarning ar potentiometern fér spinde-
loverride verksam. Potentiometern for matningsoverride ar inte aktiv

FeedPotentiometer: Under gangskarning ar potentiometern féor matnings-
override verksam. Potentiometern for spindeloverride ar inte aktiv
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Parameterinstéllningar
Vantetid vid vandpunkten i gangans botten

-999999999 till 999999999: Vid géngans botten vantas under denna tid
efter spindelstopp, innan spindeln ater startas i motsatt rotationsriktning

Spindelns féravstangningstid

-999999999 till 999999999: Spindeln stoppas denna tid innan géangans
botten uppnas

Begréansning av spindelvarvtal vid cykel 17 207 och 18

TRUE: Vid sma gangdjup begransas spindelvarvtalet sa att spindeln kors
med konstant varvtal ca . 1/3 av tiden

FALSE: Ingen begransning av spindelvarvtalet
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Parameterinstéllningar

Installningar for NC-editorn
Generera backupfiler
TRUE: Skapa backupfil efter redigering av NC-program
FALSE: Skapa inte backupfil efter redigering av NC-program

Beteende for markoren efter radering av rader
TRUE: Markoéren befinner sig efter raderingen pa den foregaende raden (iTNC-beteende)
TRUE: Markoren befinner sig efter raderingen pa den efterféljande raden

Markdrens beteende vid den forsta resp. sista raden
TRUE: Runtom-bladdring vid PGM-borjan/slut tillatet
FALSE: Runtom-bladdring vid PGM-bérjan/slut ej tillatet

Radbrytning vid flerradiga block
ALL: Visa alltid rader fullstandigt
ACT: Visa bara det aktiva blockets rader fullstandigt
NO: Visa bara rader fullstandigt nar blocket editeras

Aktivera hjélpbilder for cykelinmatning
TRUE: Visa alltid hjalpbilder under inmatningen

FALSE: Hjalpbilder visas endast da softkey CYKELHJALP har vaxlats till PA. Softkey CYKEL-
HJALP AV/PA visas i driftart programmering efter tryck pa knappen for bildskarmsuppdel-
ning

Softkeyradens beteende efter en cykelinmatning
TRUE: Lamna cykel-softkeyraden aktiv efter en cykeldefinition
FALSE: Ta bort cykel-softkeyraden efter en cykeldefinition

Sakerhetsfraga vid radering av block
TRUE: Visa kontrollfraga vid radering av ett NC-block
FALSE: Visa inte kontrollfraga vid radering av ett NC-block

Radnummer, till vilket ett test av NC-programmet skall genomfoéras
100 till 100000: Programlangd som geometrin skall kontrolleras till

DIN/ISO-programmering: Blocknummer steglangd
0 till 250: Steglangd som DIN/ISO-block skapas med i NC-programmet

Bestamma programmerbara axlar
TRUE: Anvand den definierade axelkonfigurationen
FALSE: Anvand default axelkonfiguration XYZABCUVW

Beteende vid axelparallella positioneringsblock
TRUE: Tillat axelparallella positioneringsblock
FALSE: Sparra axelparallella positioneringsblock

Radnummer som sdkning efter samma syntaxelement utfors till
500 till 400000: S6kning av valt elementet med pilknapp upp / ned
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Parameterinstéllningar
Beteende for funktionen PARAXMODE vid UVW-axlar
FALSE: Funktion PARAXMODE tillaten
TRUE: Funktion PARAXMODE sparrad

Installningar for filhanteringen
Presentation av beroende filer
MANUAL: Beroende filer visas
AUTOMATIC: Beroende filer visas inte

Installningar for verktygsanvandningsfiler
Skapa NC-program anvandningsfil
NotAutoCreate: Ingen verktygsanvandningslista visas vid selektering av program

OnProgSelectionlfNotExist: En lista genereras vid selektering av program om den inte
redan existerar

OnProgSelectionlfNecessary: En lista genereras vid selektering av program om den inte
redan existerar eller om den ar foraldrad

OnProgSelectionAndModify: En lista genereras vid selektering av program, om den inte
redan existerar, om den ar foraldrad eller om programmet har andrats

Skapa palettanvandningsfil
NotAutoCreate: Ingen verktygsanvandningsfil genereras vid selektering av palett
OnProgSelectionlfNotExist: En lista genereras vid selektering av palett om den inte redan
existerar
OnProgSelectionlfNecessary: En lista genereras vid selektering av palett om den inte redan
existerar eller om den ar foraldrad
OnProgSelectionAndModify: En lista genereras vid selektering av palett, om den inte redan
existerar, om den ar foraldrad eller om Paletter har dndrats

Sokvagar for slutanvandaren
Denna maskinparameter ar endast verksam vid Windows-programstationer

Lista med enheter och/eller kataloger
Styrsystemet visar de enheter och kataloger som anges har i filhanteringen

FN 16-utmatningssdkvag for exekveringen
Sokvag for FN 16-utmatning, néar ingen sokvag ar definierad i NC-programmet

FN 16-utmatningssdkvag for driftart Progralmmering och Programtest
Sokvag for FN 16-utmatning, nar ingen sokvéag ar definierad i NC-programmet

Serial Interface RS232
Ytterligare information: "Instélining datagranssnitt", Sida 472
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Parameterinstéllningar

Component Monitoring
Anvandarinstallningar for komponentdvervakningen
Utfor konfigurerad felreaktion
TRUE: Utfor felreaktion
FALSE: Utfor inte felreaktion

Visa varning for komponentdvervakning
TRUE: Visa varningsmeddelande
FALSE: Visa inte varningsmeddelande
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13.2 Kontaktbeldggning och
anslutningskabel for datagranssnitt

Datasnitt V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-utrustning

o Granssnittet uppfyller villkoren fér EN 50178 Sakert
franskilt fran nat.

Vid anvandning av 25-poligt adapterblock:

Styrsystem VB 365725-xx Adapterblock VB 274545-xx
310085-01

Hane Belagg- Hona Farg Hona Hane Hona Hane Farg Hona
ning

1 anvands ej 1 1 1 1 1 vit/brun 1

2 RXD 2 gul 3 3 3 3 gul 2

3 XD 3 gron 2 2 2 2 gron 3

4 DTR 4 brun 20 20 20 20 brun 8

5 Signal 5 rod 7 7 7 7 rod 7
GND

6 DSR 6 bla 6 6 6 6 6

7 RTS 7 gra 4 4 gra

8 CTR 8 rosa 5 rosa 4

9 anvandsej 9 8 lila 20

Holje Ytterskarm  Holje Ytterskarm Holje Holje Holje Holje Ytterskarm Holje
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Vid anvandning av 9-poligt adapterblock:

Styrsystem VB 355484-xx Adapterblock VB 366964-xx
363987-02
Hane Belaggning Hona Farg Hane Hona Hane Hona Farg Hona
1 anvands ej 1 rod 1 1 1 1 rod 1
2 RXD 2 gul 2 2 2 2 gul 3
3 TXD 3 vit 3 3 3 3 vit 2
4 DTR 4 brun 4 4 4 4 brun 6
5 Signal GND b5 svart 5 5 5 5 svart 5
6 DSR 6 lila 6 6 6 6 lila 4
7 RTS 7 gra 7 7 7 7 gra 8
8 CTR 8 vit/gron 8 8 8 8 vit/gron 7
9 anvands e;j 9 grén 9 9 9 9 gron 9
Holje Ytterskarm Holie  Ytterskdrm Holje Holje Holje Holje Ytterskarm  Holje
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Frammande utrustning

Kontaktbelaggningen pa en icke-HEIDENHAIN-enhet kan skilja sig
markant frdn den p& en HEIDENHAIN-enhet.

Detta ar beroende av enheten och typen av éverforing.
Nedanstadende tabell visar adapterblockets kontaktbelaggning.

Adapterblock 363987-02 VB 366964-xx

Hona Hane Hona Farg Hona
1 1 1 réd 1
2 2 2 gul 3
3 3 3 vit 2
4 4 4 brun 6
5 5 5 svart 5
6 6 6 lila 4
7 7 7 gra 8
8 8 8 vit/grén 7
9 9 9 grén 9
Holje Holje Holje Ytterskarm Holje
Ethernet-datasnitt RJ45-kontakt

Maximal kabellangd:

B Oskdrmad: 100 m

® Skarmad: 400 m

Pin Signal Beskrivning

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 fri

5 fri

6 REC- Receive Data

7 fri

8 fri
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13.3 Tekniska data

Symbolférklaring

o Ytterligare information:

Prospekt TNC 640 ID: 892916-xx
Prospekt TNC 640 HSCI ID: 896020-xx

Standard
Axeloption
Advanced Function Set 1

N = O =

Advanced Function Set 2

Tekniska data

Komponenter

Knappsats

Bildskdrm med softkeys
eller bildskdarm med touchscreen

Programminne

Minst 21 GByte

Inmatnings- och presentationsupp-
I6sning

ner till 0,1 um vid linjaraxlar

ner till 0,01 um vid linjaraxlar (med Option #23)
ner till 0,000 1° vid vinkelaxlar

ner till 0,000 01° vid vinkelaxlar (med Option #23)

Inmatningsomrade

Maximalt 999 999 999 mm resp. 999 999 999°

Interpolation

Ratlinje i 4 axlar
Cirkel i 2 axlar

Skruvlinje: Overlagring av cirkelbage och ratlinje

Blockexekveringstid
3D-ratlinje utan radiekompensering

0.5 ms

Axelreglering

Uppl6ésning positionsreglering: Positionsmatsystemets signalperi-
0d/1024

Cykeltid positionsreglering:3 ms
Cykeltid varvtalsreglering: 200 ps

Rorelsestracka

Max. 100 m (3 937 tum)

Spindelvarvtal

Max. 100 000 varv/min (analogt hastighetsborvarde)

Felkompensering

Linjart och icke linjart axelfel, vandglapp, vandspikar vid cirkelrorel-
ser, varmeutvidgning

Friktion

Datasnitt

ett V.24 / RS-232-C max. 115 kBaud

Utbkat datagranssnitt med LSV-2-protokoll for extern fjarrstyrning
av styrsystemet via datasnittet med programvara TNCremo

Ethernet-granssnitt 1000 Base-T
5 x USB (1 x Front USB 2.0; 4 x Baksida USB 3.0)

Omgivningstemperatur
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Inmatningsformat och enheter fér styrsystemsfunktioner

Positioner, koordinater, cirkelradier, faslangder

-99 999.9999 till +99 999.9999
(5,4: heltal, decimaler) [mmm]

Verktygsnummer

0 till 32 7679 (5,1)

Verktygsnamn

32 tecken, vid TOOL CALL-block skrivet mellan “". Tillatna
specialtecken: # $ % & ., - _

Deltavarde for verktygskompensering

-99,9999 till +99,9999 (2,4) [mm]

Spindelvarvtal

0 till 99 999,999 (5,3) [varv/min]

Matningshastigheter

0 till 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/tand] eller [mm/1]

Vantetid i cykel 9

0 till 3 600,000 (4,3) [s]

Gangstigning i diverse cykler

-9.9999 till +9.9999 (2.4) [mm]

Vinkel for spindelorientering

0 till 360.0000 (3.4) [°]

Vinkel for polara koordinater, rotation, tiltning
av bearbetningsplanet

-360.0000 till 360.0000 (3.4) [°]

Polar koordinatvinkel for skruvlinjeinterpole-
ring (CP)

-5 400.0000 till 5 400.0000 (4.4) [°]

Nollpunktsnummer i cykel 7 0 till 2 999 (4.0)

Skalfaktor i cykel 11 och 26 0.000001 till 99.999999 (2.6)
Tillaggsfunktioner M 0 till 999 (4,0)
Q-parameternummer 0 till 1999 (4.0)

Q-parametervarde

-99 999,9999 till +99 999,9999 (9.6)

Normalvektorer N och T vid 3D-kompensering

-9,99999999 till +9,99999999 (1,8)

Marke (LBL) for programhopp 0 till 999 (5,0)

Marke (LBL) for programhopp Godtycklig textstrang inom citationstecken (")
Antal programdelsupprepningar REP 1 till 65,534 (5.0)

Felnummer vid Q-parameterfunktion FN 14 0 till 1 199 (4,0)
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Anvandarfunktioner
Anvandarfunktioner
Kort beskrivning [ Grundutférande: 3 axlar plus reglerad spindel
u Fjarde NC-axel plus hjalpaxel
eller
t 8 ytterligare axlar eller 7 ytterligare axlar plus 2:a Spindel
[ Digital strom- och varvtalsreglering
Programuppgifter | HEIDENHAIN-klartext och DIN/ISO
Positionsuppgifter [ Borpositioner for ratlinje och cirkelbége i ratvinkliga koordinater eller
poléra koordinater
[ Absoluta eller inkrementala mattuppgifter
[ Presentation och inmatning i mm eller tum
Verktygskompensering n Verktygsradie i bearbetningsplanet och verktygslangd
Forberdkning av radiekompenserad kontur upp till 99 NC-block (M120)
Tredimensionell verktygsradiekompensering for dndring av verktygsdata
i efterhand utan att NC-programmet behdver beredas pa nytt
Verktygstabeller Flera verktygstabeller med godtyckligt antal verktyg
Konstant banhastighet ] | forhallande till verktygscentrumets bana
[ | férhallande till verktygsskaret
Parallelldrift Skapa NC-program med grafiskt stéd samtidigt som ett annat NC-program
exekveras
3D-bearbetning 2 Sarskilt ryckfri rorelsereglering
(Advanced Function Set 2) 2 3D-verktygskompensering via ytnormalvektor

2 Forandring av spindelhuvudets instélining med elektronisk handratt
samtidigt som programmet exekveras; verktygets styrpunkts position
(verktygsspetsen eller kulans centrum) forblir oférandrad (TCPM = Tool
Center Point Management)

Hall verktyget vinkelratt till konturen

Verktygsradiekompensering vinkelréatt till rorelse- och verktygsriktningen

Rundbordsbearbetning
(Advanced Function Set 1)

Programmering av konturer pa en cylinders utrullade mantelyta

= =2 NN

Matning i mm/min
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Anvandarfunktioner

Konturelement

Ratlinje

Fas

Cirkelbage

Cirkelcentrum

Cirkelradie

Tangentiellt anslutande cirkelbdge

Hornrundning

Framkorning till och frankor-
ning fran konturen

Via ratlinje: Tangentiell eller vinkelrat

Via cirkel

Flexibel konturprogrammering
FK

Flexibel konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartext med grafiskt
stdd for arbetsstycken som inte har NC-anpassad mattsattning

Programhopp

Underprogram
Programdelsupprepning
Godtyckligt NC-program som underprogram

Bearbetningscykler

Borrcykler for borrning, gangning med och utan flytande ganghuvud
Grovbearbetning av rektangular och cirkular ficka

Borrcykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning och forsankning
Cykler for frasning av invandiga och utvandiga gangor
Finbearbetning av rektangular och cirkular ficka

Cykler for uppdelning av plana och vinklade ytor

Cykler for frasning av raka och cirkelformade spéar

Punktmonster pé cirkel och linjer

Konturficka konturparallell

Konturtag

Cykler for svarvning

Dessutom kan maskintillverkarcykler — speciella bearbetningscykler som
har skapats av maskintillverkaren — integreras

Koordinatomrakning

Forskjutning, vridning, spegling
skalfaktor (axelspecifik)
Tiltning av bearbetningsplanet (Advanced Function Set 1)
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Anvandarfunktioner
Q-parametrar (] Matematiska funktioner =, +, —, *, /, sin @, cos q, roten ur
Programmering med variabler - Logiska villkor (=, #, <, >)
[ Parentesberakning
(] tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, absolutvérde for ett
tal, konstant 1T, negering, ta bort decimaler eller heltalsdel
L] Funktioner for cirkelberakning
[ String-parameter
Programmeringshjalp | Kalkylator
[ Fargbetoning av syntaxelement
m Fullstandig lista med alla felmeddelanden som star i ko
[ Hjalpfunktion som ar anpassad till situationen vid felmeddelanden
[ Grafiskt stéd vid programmering av cykler
[ Kommentarblock i NC-programmet
Teach-In L] Arpositioner dverférs direkt till NC-programmet
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Anvandarfunktioner

Testgrafik [ Grafisk simulering av bearbetningsforloppet, dven samtidigt som ett
Presentationssitt annat NC-program exekveras

[ Vly ovanifran / Presentation i tre plan / 3D-presentation / 3D-linjegrafik

[ Delférstoring

Programmeringsgrafik [ | driftart Programmering kan de inmatade NC-blocken ritas automatiskt
(2D-streckgrafik), dven samtidigt som ett annat NC-program exekveras
Bearbetningsgrafik L] Grafisk presentation av NC-program som exekveras i vy ovanifran /
Presentationssatt presentation i tre plan / 3D-presentation
Bearbetningstid L] Beréakning av bearbetningstid i driftart PROGRAMTEST
[ Presentation av aktuell bearbetningstid i Programkdrnings-driftarterna
Aterkéming till konturen n Blocklasning fram till ett godtyckligt NC-block i NC-programmet och
framkorning till den berdknade borpositionen for att ateruppta bearbet-
ningen
[ Avbryta NC-program, l&mna konturen och sedan kora tillbaka till kontu-
ren
Nollpunktstabeller [ Flera nollpunktstabeller for lagring av arbetsstyckesrelaterade nollpunk-
ter
Avkannarcykler L] Kalibrering avkannarsystem

m Manuell och automatisk kompensering for snett placerat arbetsstycket
n Manuell och automatisk instéllning av utgadngspunkt

m Automatisk matning av arbetsstycke

[ Cykler for automatisk verktygsmatning

| Cykler for automatisk kinematikmatning
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Tillbehor
Tillbehor
Elektroniska handrattar [ HR 510: portabel handratt
n HR 550FS: portabel radiohandratt med display
[ HR 520: portabel handratt med display
[ HR 420: portabel handratt med display
[ HR 130: inbyggnadshandratt
L] HR 150: upp till tre inbyggnadshandrattar via handrattsadapter HRA 110
Avkannarsystem [ TS 248: brytande 3D-avkdnnarsystem med kabelanslutning

m TS 260: brytande 3D-avkannarsystem med kabelanslutning

m TS 444 brytande 3D-avkannarsystem utan batteri med infrardd overfo-
ring

[ TS 460: brytande 3D-avkannarsystem med infrardd och radiodverforing

[ TS 642: brytande 3D-avkannarsystem med infrardd éverforing

[ TS 740: hogprecisions brytande 3D-avkdnnarsystem med infraréd
overforing

[ TT 160: brytande 3D-avkdnnarsystem for verktygsmatning

[ TT 460: brytande 3D-avkannarsystem for verktygsméatning med infrardéd
overforing
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13.4 Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

o Ytterligare information:
Bruksanvisning Cykler, Klartext- och DIN/ISO-
programmering samt broschyr Funktioner i TNC 640
jamfoért med iTNC 530
ID: 1110731-xx

Jamforelse: Tekniska data

Funktion TNC 640 iTNC 530
Reglerkretsar Maximalt 24 (varav Maximalt 18
max. 4 spindlar)
Inmatnings- och presentationsupplosning:
= Linjaraxlar = O, Tum, 0,01 pm ®E Q,1pum
med Option #23
® Rotationsaxlar = (0,001°, 0,00001° = (0,0001°

med Option #23

Presentation

19"

bildskarm med
softkeys

eller 19"-bildskarm
med Touchscreen

19"-bildskarm eller
15,1"-bildskarm med
softkeys

Interpolation:

m Ratlinje B 6 axlar m 5 axlar

m Cirkel m 3 axlar m 3 axlar

m Skruvlinje " Ja = Ja

® Spline = Nej = Ja med Option #9
Jamforelse: Datasnitt

Funktion TNC 640 iTNC 530

Seriellt datasnitt RS-422 - X

Ytterligare information: "Instélining datagranssnitt’, Sida 472
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Jamforelse: PC-software

Funktion TNC 640 iTNC 530

M3D Converter for att skapa hoguppldsta Tillganglig Ej tillganglig
kollisionsobjekt for kollisionsévervakningen

DCM

ConfigDesign for konfiguration av maskin- Tillganglig Ej tillganglig
parametrar

TNCanalyzer for analys och utvérdering av Tillgénglig Ej tillganglig
servicefiler

Jamforelse: Anvandarfunktioner

Funktion TNC 640 iTNC 530
Programuppgifter

B smarT.NC - m X

= ASCll-editor m X, direkt editerbar m X, editerbar efter

konvertering

Positionsuppgifter

m  Sitta senaste verktygsposition som Pol (tomt CC-

block)

X (felmeddelande, nar
Pol-6verforing inte ar
entydig)

B Splineblock (SPL) - B X, med Option #9
Verktygstabell

B Flexibel forvaltning av verktygstyper X " -

® Filtrerad presentation av valbara verktyg B X -

®  Sorteringsfunktion = X L

® Kolumnnamn ® Delvis med _ B Delvis med -

B Formularpresentation ® Vaxling av B Vaxling via softkey

bildskarmsuppdelning
via knapp

®  Utbyte av verktygstabell mellan TNC 640 och iTNC 530 = X B Ej mojlig
Avkannartabell for forvaltning av olika 3D-avkannarsystem X -
Skardataberakning: Automatisk berakning av spindel- ® Enkel Med ledning av lagrade

varvtal och matning

skardatakalkylator
utan lagrad tabell

Skardatakalkylator
med lagrade
teknologitabeller

teknologitabeller
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Funktion TNC 640 iTNC 530
Definiera godtyckliga tabeller ®  Fritt definierbara ®  Fritt definierbara
tabeller (. TAB-filer) tabeller (. TAB-filer)
® | dsa och skriva via B | 3sa och skriva via
FN-funktioner FN-funktioner
® Definierbart via
Konfig-data

® Tabellnamn och
kolumner méaste
inledas med en
bokstav och far
inte innehalla nagra
aritmetiska tecken.

m | 3sa och skriva via

SQlfunktioner

Forflyttning i verktygsaxelns riktning
= Manuell drift (3D-ROT-menyn) m X m X, FCL2-funktion
B Handrattsverlagring m X m X, Option #44
Matningsangivelse:
® FT (tid i sekunder for stracka) " - B X
B FMAXT (vid aktiv potentiometer for snabbtransport: Tid = - m X

i sekunder for stracka)
Flexibel konturprogrammering FK
m Konvertering av FK-program till Klartext - m X
B FK-block i kombination med M89 - m X
Programhopp:
B Max. labelnummer = 65535 = 1000
= Underprogram m X m X

® | ankningsdjup vid underprogram = 20 LG
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Funktion TNC 640 iTNC 530
Q-parameterprogrammering:
= FN 15: PRINT " - "X
® FN 25: PRESET - B X
® FN 29: PLC LIST B X LI
® FN 31: RANGE SELECT - B X
® FN 32: PLC PRESET - B X
® FN 37: EXPORT B X E —
® Med FN 16 kan man skriva till LOG-file = X " -
= \isa parameterinnehdll i den utdkade m X " -
statuspresentationen
® SQL-funktioner for att ldsa och skriva till tabeller X " -
Grafikstod
B Programmeringsgrafik 2D m X X
= REDRAW-funktion (RITA PA NYTT) - B X
® Visa stodlinjer i bakgrunden m X " -
= Testgrafik (vy ovanifran, presentation i tre plan, 3D- = X = X
presentation)
m Koordinater vid snittlinje 3 plan - X
®  Ta hansyn till verktygsvaxlingsmakro m X (avviker fran det m X
faktiska utférande)
Utgangspunkttabell
® Rad 0 i utgdngspunktstabellen kan redigeras manuellt m X -
Programmeringshjalp:
m Fargbetoning av syntaxelement m X " -
= Kalkylator = X (vetenskaplig) m X (standard)
® Omvandla NC-block till kommentarer = X " -
m  Struktureringsblock i NC-programmet m X m X
®  Strukturpresentation i programtest " - = X
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Funktion TNC 640 iTNC 530
Dynamisk kollisions6vervakning DCM:
®m  Spanndonsoévervakning - m X, Option #40
® Verktygshallaradministration =X m X, Option #40
CAM-stod:
= QOverfora konturer fran Step-data och Iges-data m X, Option #42 " -
= QOverfora bearbetningspositioner fran Step-data och m X, Option #42 " -
|ges-data
m Offline-filter for CAM-filer - = X
®  Stretchfilter m X " -
MOD-funktioner:
B Anvandarparametrar m Konfig-data B Nummerstruktur
m  OEM-hjélpfiler med servicefunktioner - m X
m Kontroll av databarare - m X
B | adda service-pack - X
® Valja axlar for dverfdring av arposition - m X
m Konfigurera raknare m X -
Specialfunktioner:
m  Skapa bakldngesprogram " - m X
® Definiera raknare med FUNCTION COUNT = X -
B Definiera vantetid med FUNCTION FEED X L
B Definiera vantetid med FUNCTION DWELL B X -
®m Bestamma tolkningen av de programmerade m X " -
koordinaterna med FUNCTION PROG PATH
Statuspresentation:
® Dynamisk presentation av Q-parameterinnehall, m X -
definierbar nummerserie
m Grafisk presentation av kvarvarande tid - m X
Individuell farginstalining for operatorsgranssnittet - X
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Jamforelse: Avkannarcykler i driftart MANUELL DRIFT
och EL. HANDRATT

Cykel

TNC 640

iTNC 530

Avkénnartabell for forvaltning av 3D-avkannarsystem

Kalibrering av effektiv langd

Kalibrering av effektiv radie

Grundvridning via en rat linje

Instéllning av utgangspunkt i en valfri axel

Instalining av hérn som utgédngspunkt

Instéllning av cirkelcentrum som utgangspunkt

Installining av mittlinje som utgangspunkt

Faststall grundvridning via tva hal/cirkuléra tappar

Installning av utgadngspunkt via fyra hal/cirkulara tappar

Instéllning av cirkelcentrum via tre hal/cirkeltappar

X|IX | X[ X|X|X|X|X|X|X]|X

XX | X[ X|X|X|X|X]|X|X

Uppmatning och kompensering for ett plans snedstallning

X

Stod for mekanisk avkannare genom manuell éverféring av den aktuella
positionen

Via softkey eller
hardkey

Via knapp

Skriva matvarden till utgdngspunktstabellen

X

X

Skriva matvarden till nollpunktstabell

X
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Jamforelse: Skillnader vid programmeringen

Funktion

TNC 640

iTNC 530

Filhantering:

B |nmatning av namn

®  Stod for knappkombinationer
B Hantera favoriter

m Konfigurera kolumnpresentation

»  QOppnar invéxlat fonster Valj fil
® Ejtillganglig
m Ejtillganglig
m Ejtillganglig

®  Synkroniserad markor
® Tillganglig
= Tillganglig
= Tillganglig

Selektera verktyg fran tabellen

Selektering sker via Split-Screen-
meny

Selektering sker i ett invaxlat
fonster

Programmering av specialfunktioner
via knappen SPEC FCT

Softkeyraden 6ppnas som en
undermeny efter tryckning pa
knappen. Lamna undermenyn:
Tryck ater pa knappen SPEC FCT,
styrsystemet visar den senast
aktiva raden igen

Softkeyraden laggs till som en sista
rad efter tryckning pa knappen.
Lamna menyn: Tryck ater pa
knappen SPEC FCT, styrsystemet
visar den senast aktiva softkeyra-
den igen

Programmering av fram- och
frdnkorningsrorelser via knappen
APPR DEP

Softkeyraden 6ppnas som en
undermeny efter tryckning pa
knappen. Lamna undermenyn:
Tryck ater pa knappen APPR DEP,
styrsystemet visar den senast
aktiva raden igen

Softkeyraden laggs till som en sista
rad efter tryckning pa knappen.
Lamna menyn: Tryck ater pa
knappen APPR DEP, styrsystemet
visar den senast aktiva softkeyra-
den igen

Tryckning pa knappen END vid
aktiv meny CYCLE DEF och TOUCH
PROBE

Avslutar redigeringen och kallar
upp filhanteringen

Avslutar den aktuella menyn

Kalla upp filhanteringen vid aktiv
meny CYCLE DEF och TOUCH
PROBE

Avslutar redigeringen och kallar
upp filhanteringen. Den aktuella
softkeyraden forblir vald nar filhan-
teringen avslutas

Felmeddelande KNAPP UTAN
FUNKTION

Kalla upp filhanteringen vid aktiv
meny CYCL CALL, SPEC FCT,

Avslutar redigeringen och kallar
upp filhanteringen. Den aktuella

Avslutar redigeringen och kallar
upp filhanteringen. Grund-softkey-

PGM CALL och APPR DEP softkeyraden forblir vald nar filhan-  raden blir vald néar filhanteringen
teringen avslutas avslutas
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Funktion TNC 640 iTNC 530
Nollpunktstabell:
m Sorteringsfunktion enligt varde = Tillganglig = Ejtillganglig
inom en axel
= Aterstall tabellen = Tillgdnglig m Ejtillganglig
m Vaxling mellan presentation lista/ = Vaxling via knappen ® Vaxling via Toggle-softkey
formular bildskarmsuppdelning
= |nfoga individuell rad m Tilldten dverallt, nynumrering = Endast tilldtet i tabellens slut.
mojlig efter kontrollfréga. Tom Rad med véarde 0 i alla kolumner
rad infogas, ifylld med O for infogas

manuell justering

= QOverfor positionsarvarde med ® Ejtillganglig = Tillganglig
knapp for en enskild axel till
nollpunktstabellen

= Qverfor positionsarvarde med m Ejtillganglig = Tillganglig
knapp for alla aktiva axlar till
nollpunktstabellen

= Overfor den senaste positionen m Ejtillganglig = Tillganglig
som har uppmatts med TS

Flexibel konturprogrammering

FK:
B Programmering av parallellaxlar ® Neutral med X/Y-koordinater, B Maskinberoende med
vaxling med FUNCTION tillgangliga parallellaxlar
PARAXMODE
®  Automatisk korrigering av relativa = Relativa referenser i ®  Alla relativa referenser
referenser konturunderprogram korrigeras korrigeras automatiskt
inte automatiskt
®m Bestamma bearbetningsplan vid = BLK-Form ® BLK-Form
programmeringen m Softkey Plan XY ZX YZ vid

avvikande bearbetningsplan

Q-parameterprogrammering:

. Q-parameterformel med SGN Q12 = SGN Q50 Q12 = SGN Q50
® vidQ50=04arQ12=0 B vidQ50>=04rQ12 =1
B vidQ50>04arQ12 =1 B vid Q50 < 04arQ12 -1

= vid Qb0 < 0arQ12 -1

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instélining, testa och exekvera NC-program | 10/2018 565



Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

Funktion

TNC 640

iTNC 530

Hantering vid felmeddelanden:
m Hjalp vid felmeddelanden

® Driftartvaxling, nar hjaglpmenyn ar
aktiv

® Vil bakgrundsdriftart, nar
hjdlpmenyn ar aktiv

® |dentiska felmeddelanden
m Kvittering av felmeddelanden

» Atkomst till protokollfunktioner

Lagring av servicefiler

® Kalla upp via knappen ERR

® Hjalpmenyn sténgs vid
driftartvaxling

B Hjalpmenyn stangs vid vaxling
med F12

® Sammanstélls i en lista

m Varje felmeddelande (dven néar
det visas flera ganger) maste
kvitteras, funktion RADERA
ALLA finns tillganglig

B |Loggbok och kraftfulla
filterfunktioner (fel,
knapptryckningar) finns
tillganglig

® Tillganglig. Vid systemkrascher
skapas inte ndgon servicefil

Kalla upp via knappen HELP

Driftartvaxling ej tilldten (knapp
utan funktion)

Hjalpmenyn forblir dppen vid
vaxling med F12

Visas bra en gang

Felmeddelanden behdver bara
kvitteras en gang

Fullstandig loggbok tillganglig
utan filterfunktioner

Tillganglig. Vid systemkrascher
skapas automatiskt en servicefil

Sokfunktion:
® Lista med senast sdkta ord
® \isa det aktiva blockets element

® Visa lista med alla tillgangliga
NC-block

®  Ejtillganglig
®  Ejtillganglig
®  Ejtillganglig

Tillganglig
Tillganglig
Tillganglig

Starta sokfunktion i markerat lage
med pilknapp upp/ner

Fungerar max. upp till 100000
NC-block, kan stéllas in via Konfig-
data

Inga begrénsningar betraffande
programlangd

Programmeringsgrafik:
B Presentation med stodlinjer

® Redigering av
konturunderprogram i SLII-cykler
med AUTO DRAW ON

® Forskjutning av zoom-fonstret

® Tillganglig

= Vid felmeddelanden befinner sig
markdren i huvudprogrammet
pd NC-blocket CYCL CALL

m Repeatfunktion ej tillganglig

Ej tillganglig

Vid felmeddelanden befinner
sig markoren pa det NC-block
i konturunderprogrammet som
orsakade felet

Repeatfunktion tillganglig
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

Funktion TNC 640 iTNC 530
Programmering av tillaggsaxlar
. Syntax FUNCTION PARAXCOMP: = Tillgénglig = Ejtillganglig
Definiera beteende for visning
och forflyttningsrorelser
® Syntax FUNCTION PARAXMODE: = Tillgénglig = Ejtillganglig

Definiera tilldelningen for de
parallellaxlar som skall forflyttas

Programmering av maskintillver-
karcykler

m Atkomst till tabelldata

= Atkomst till maskinparametrar

= Via SQL-kommando och
via FN 17-/FN 18- eller
TABREAD-TABWRITE-funktioner

® Via CFGREAD-funktion

® Via FN 17-/FN 18- eller
TABREAD-TABWRITE-funktioner

® \ia FN 18-funktioner

®  Skapa interaktiva cykler ® Tillganglig ® Fjtillganglig
med CYCLE QUERY, t.ex.
avkannarcykler i manuell drift

Jamforelse: Skillnader vid programtest, funktionalitet

Funktion TNC 640 iTNC 530

Aterstart med knappen GOTO

Funktionen ar bara mojlig om
softkey START ENKELBL. inte har
tryckts in

Funktionen ar aven majlig efter
START ENKELBL.

Berakning av bearbetningstid

Vid varje upprepning av simulering-
en via softkey START 6kas bearbet-
ningstiden

Vid varje upprepning av simulering-
en via softkey START borjar tidsbe-
rakningen pa 0

Enkelblock
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Vid punktmdnstercykler och CYCL
CALL PAT stoppar styrsystemet vid
varje punkt

Punktmonstercykler och CYCL
CALL PAT behandlas av styrsyste-
met som ett enda NC-block
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

Jamforelse: Skillnader vid programtest, handhavande

Funktion TNC 640 iTNC 530
Zoomfunktion Varje snittyta kan véljas via enskilda  Snittyta kan valjas via tre toggle-
softkeys softkeys
Maskinspecifika tilldggsfunktioner M Leder till felmeddelanden om de Ignoreras i programtestet
inte ar integrerade i PLC
Visa/redigera verktygstabell Funktion tillganglig via softkey Funktion ej tillganglig
Verktygsvisning ® Turkos: Verktygslangd " -
® ROt Skérlangd och verktyget ar  ® Rott: Verktyget i ingrepp
I ingrepp = Gront: Verktyget ej i ingrepp
m  BIatt: Skarlangd och verktyget ar
i ingrepp
Visningsalternativ i 3D-presentatio- Tillganglig Funktion ej tillganglig
nen
Installbar modellkvalitet Tillganglig Funktion ej tillganglig
568
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

Jamforelse: Skillnader vid manuell drift, funktionalitet

Funktion

TNC 640

iTNC 530

Funktion inkremental jogg

Ett stegmatt kan definieras olika for
linjara och roterande axlar.

Ett stegmatt galler bade for linjara
och roterande axlar.

Utgangspunkttabell

Bastransformation (Translation
och Rotation) fran maskinbordets
system till arbetsstyckets system
via kolumnerna X, Y och Z, samt
rymdvinkel SPA, SPB och SPC.
Dessutom kan du via kolumner-
na X_OFFS till W_OFFS definiera
axeloffset for varje individuell axel.
Deras funktion kan konfigureras.
Rad 0 kan ocksa redigeras
manuellt.

Bastransformation (Translation) fran
maskinbordets system till arbets-
styckets system via kolumnerna X,
Y och Z, samt grundvridning ROT i
bearbetningsplanet (rotation).
Dessutom kan du via kolumnerna
A till W definiera utgdngspunkter i
rotations- och parallellaxlar.

Endast manuella avkannarcykler
kan skriva till rad O.

Beteende vid instélining av utgangs-
punkt

Instélining av en utgangspunkt i en
rotationsaxel paverkar pad samma
satt som en axeloffset. Denna
offset paverkar aven vid kinema-
tikberakningar och vid tiltning av
bearbetningsplanet.

Med maskinparameter presetTo-
AlignAxis (Nr. 300203) bestam-
mer din maskintillverkare axelspe-
cifikt vilken inverkan en offset i en
rotationsaxel har pa utgdngspunk-
ten.

" True (Default); Offset
subtraheras fran axelvardet fore
den kinematiska berdakningen

® False: Offset paverkar enbart
positionspresentationen

Axeloffset i rotationsaxlarna som
har definierats via maskinparamet-
rar har ingen péaverkan pa axellaget
som har definierats i en av funktio-
nerna for tiltning av planet.

Med MP7500 Bit 3 bestdms om
det aktuella axellaget skall utga
fran maskinens nollpunkt eller
fran en 0°%-instélining av den forsta
rotationsaxeln (som regel C-axeln).

Utgangspunktinstéalining

Forst efter referenssdkningen ar
det majligt att stélla in en utgangs-
punkt eller att andra en utgangs-
punkt via utgdngspunktstabellen.

Fore referenssdkningen ar det
mojligt att stélla in en utgangs-
punkt eller att andra en utgangs-
punkt via utgdngspunktstabellen.

Hantering utgangspunktstabell:

Definiera matning

Matning separat definierbar for
linjar- och rotationsaxlar

Genom att trycka pa softkey F i
driftart Manuell drift kan olika
matningar definieras for linjar och
rotationsaxlar. Dessa matningar ar
endast giltiga for driftart Manuell
drift.
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Endast en matning kan definieras
for linjar och rotationsaxlar
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

Jamforelse: Skillnader vid manuell drift, handhavande

Funktion

TNC 640

iTNC 530

Overfora positionsvarde fran
mekanisk prob

Overfora arposition via softkey eller

hardkey

Jamforelse: Skillnader vid korning, handhavande

Overfora arvarde via knapp

Funktion

TNC 640

iTNC 530

Driftartvaxling, efter att bearbet-
ning har avbrutits genom vaxling
till driftart PROGRAM ENKELBLOCK
och sedan via INTERNT STOPP har
avslutats

Vid vaxling tillbaka till driftart
PROGRAM BLOCKFOLJD: Felmed-
delande Aktuellt block ej valt.
Selektering av avbrottstallet maste
ske med blockframlasning

Driftartvaxling tillaten, modal infor-
mation lagras, bearbetningen kan
aterupptas direkt med NC-start

Ga in i FK-sekvenser med GOTO,
efter att exekvering har utforts dit
fore en driftartvaxling

Felmeddelande FK-programme-
ring: Odefinierad startposition

Aterstart med blockframlasning
tillatet

Att g in ar tillatet

Blockframlasning

Vaxla bildskarmsuppdelningen vid
aterstarten

Endast mojlig nar forflyttningen till
aterkdrningspositionen redan har
utforts

Mojlig i alla driftlagen

Felmeddelanden

Felmeddelanden kvarstar aven
efter felatgard och méste kvitteras
separat

Felmeddelanden kvitteras delvis
automatiskt efter felatgard

Punktménster i enkelblock
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Vid punktmonstercykler och CYCL
CALL PAT stoppar styrsystemet
efter varje punkt

Punktmonstercykler och CYCL
CALL PAT behandlas av styrsyste-
met som ett enda NC-block
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

Jamforelse: Skillnader vid kérning,

forflyttningsrorelser

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

grafiska simuleringen

ofullstandig!)

NC-program som har skapats i dldre styrsystem kan orsaka
avvikande axelrorelser eller felmeddelanden i nuvarande
styrsystem! Under bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera NC-program och programavsnitt med hjalp av den

» Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart
PROGRAM ENKELBLOCK med forsiktighet

» Observera foljande kdnda skillnader (listan nedan kan vara

Funktion

TNC 640

iTNC 530

Handrattsoverlagrad forflyttning
med M118

Verksam i maskinkoordinatsyste-
met

Vid aktiv option globala programin-
stallningar ar M118 verksam i det
koordinatsystem som senast har
valts for handrattsdverlagring.

Verksam i maskinkoordinatsyste-
met

Upphév grundvridning med M143

M143 raderar uppgifterna i kolum-
nerna SPA, SPB och SPC i utgangs-
punktstabellen

M143 raderar inte inmatningen i
kolumnen ROT i utgangspunktsta-
bellen, utan endast i NC-program-
met, en fornyad aktivering av den
aktuella raden aktiverar ocksé
grundvridningen

Skalning av fram-/frAdnk&rningsrorel-
ser (APPR/DEP/RND)

Axelspecifik skalfaktor tillaten,
radie skalas inte

Felmeddelande

Fram-/frankdrningsrorelser med
APPR/DEP

Felmeddelande, ndr APPR/DEP LN
eller APPR/DEP CT har programme-
rats med ett RO

En verktygsradie pa 0 forutsatts
med kompenseringsriktning RR

Framkorning/Frankérning med
APPR/DEP, nér konturelement med
l&dngd 0 ar definierat

Konturelement med langd O ignore-
ras. Fram- och frankdrningsrorel-
ser beraknas for det forsta och det
sista giltiga konturelementet

Ett felmeddelande presenteras nar
ett konturelement med langden

0 har programmerats efter APPR-
blocket (i forhallande till den i
APPR-blocket programmerade
forsta konturpunkten).

Vid konturelement med langden O
fore ett DEP-block presenterar iTNC
530 inte nagot fel, istallet berak-
nas frankorningsrorelsen utifran de
senast giltiga konturelementet
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

Funktion TNC 640 iTNC 530
Q-parametrars verkan Q60 till Q99 (QS60 till QS99) verkar Q60 till Q99 (QS60 till QS99) verkar
alltid lokalt. beroende pd MP7251 i konvertera-
de cykelprogram (.cyc) lokalt eller
globalt. Ladnkade anrop kan leda till
problem
Automatiskt upphéavande av = NC-block med RO B NC-block med RO
verktygsradiekompenseringen = DEP-block = DEP-block
® Programval B Programval
= END PGM B Programmering cykel 10

VRIDNING
= PGM CALL

NC-block med M91

Ingen berdkning av verktygsradie-
kompenseringen

Berakning av verktygsradiekom-
penseringen

Beteende vid M120 LA1

Ingen inverkan péa bearbetning-
en eftersom styrsystemet internt
tolkar inmatningen som en LAO

Mojlig odnskad inverkan pa
bearbetningen eftersom styrsyste-
met internt tolkar inmatningen som
en LA2

Blockframlasning i punkttabeller

Verktyget positioneras dver nasta
position som skall bearbetas

Verktyget positioneras éver den
senast fardigbearbetade positionen

Tomt CC-block (Pol-6verforing fran
senaste verktygspositionen) i NC-
programmet

Senaste positioneringsblocket i
bearbetningsplanet maste innehal-
la bada koordinaterna i bearbet-
ningsplanet.

Senaste positioneringsblocket i
bearbetningsplanet maste inte
nddvandigtvis innehélla bada
koordinaterna i bearbetningsplanet.
Kan vara problematiskt vid RND
eller CHF-block

Axelspecifikt skalade RND-block

RND-block skalas, resultatet ar en
ellips

Felmeddelande presenteras

Reaktion nar ett konturelement med
ldngden 0 ar definierat fore eller
efter ett RND- eller CHF-block

Felmeddelande presenteras

Felmeddelande presenteras om
konturelement med langden O
ligger fore RND- eller CHF-blocket

Konturelement med langden O
ignoreras nar konturelement med
langden 0 ligger efter RND- eller
CHF-blocket
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

Funktion

TNC 640

iTNC 530

Cirkelprogrammering med poléra
koordinater

Den inkrementala vridningsvin-
keln IPA och rotationsriktningen
DR méste ha samma fortecken.
Annars presenteras ett felmedde-
lande.

Rotationsriktningens fortecken
anvands nar DR och IPA har definie-
rats med olika fortecken

Verktygsradiekompensering
for cirkelbagar resp. helix med
Oppningsvinkel=0

Overgangen mellan bagens/helix-
ens angransande element skapas.
Dessutom utfors verktygsaxelfor-
flyttningen omedelbart fére denna
overgang. Skulle elementet vara
det forsta eller sista elementet
som skall kompenseras, behandlas
dess efterfoljande eller foregaende
element som det forsta eller sista
elementet som skall kompenseras

Ekvidistansen till bogen/helixen
anvands for konstruktionen av
verktygsbanan

SLIl-cykel 20 till 24:

m  Antal definierbara konturelement

B Bestamma bearbetningsplan

® Position i slutet av en Sl-cykel
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® Max. 16384 block i upp till 12
delkonturer

B Verktygsaxel i TOOL
CALL-blocket bestammer
bearbetningsplanet

Via parameter
posAfterContPocket

(Nr. 201007) kan man
konfigurera om forflyttningen
till slutpositionen skall ske dver
den senast programmerade
positionen eller bara till
sakerhetshojden

®  Om verktygsaxeln forflyttas
till sakerhetshojden,
méste bada koordinaterna
programmeras vid den forsta
forflyttningsrorelsen

Max. 8192 konturelement

i upp till 12 delkonturer,
ingen begransning avseende
delkonturerna

B Axlarna i den forsta
delkonturens forsta
forflyttningsblock bestammer
bearbetningsplanet

B Via MP7420 kan man
konfigurera om forflyttningen
till slutpositionen skall
ske Gver den senast
programmerade positionen eller
om verktygsaxeln skall forflyttas
till sdkerhetshdjden.

= Om verktygsaxeln forflyttas
till sdkerhetshojden, méaste en
koordinater programmeras vid
den forsta forflyttningsrorelsen
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

Funktion TNC 640 iTNC 530
SLII-cykel 20 till 24:
m Beteende vid 6éar, vilka inte ligger = Kan inte definieras med ® Kan definieras med komplex
i fickor komplex konturformel konturformel med vissa
begrdnsningar
®  Mangdoperationer vid Sl-cykler = Akta mangdoperationer = Akta mangdoperationer
med komplexa konturformler genomfdrbara endast genomférbara med
begrdnsningar
® Radiekompensering aktiv vid B Felmeddelande presenteras = Radiekompenseringen stangs
CYCL CALL av, NC-programmet exekveras
m Axelparallella forflyttningsblock i B Felmeddelande presenteras ® NC-programmet exekveras
konturunderprogrammet
® Tillaggsfunktioner M i B Felmeddelande presenteras ®  M-funktioner ignoreras
konturunderprogrammet
Cylindermantelbearbetning
allmant:
m Konturbeskrivning ® Neutral med X/Y-koordinater B Maskinberoende med fysiskt
tillgéngliga rotationsaxlar
® Forskjutningsdefinition pa = Neutral via = Maskinberoende
cylindermanteln nollpunktsforskjutning i X/Y nollpunktsférskjutning i
rotationsaxlarna
m Forskjutningsdefinition via = Funktion tillganglig = Funktion ej tillganglig
grundvridning
m Cirkelprogrammering med C/CC = Funktion tillgédnglig B Funktion ej tillgédnglig
= APPR-/DEP-block vid ®  Funktion ej tillgénglig ® Funktion tillganglig

konturdefinition

Cylindermantelbearbetning med
cykel 28:

Fullstandig urfrasning av sparet Funktion tillganglig Funktion ej tillganglig

Cirkelformad framkorningsrorelse
till kammens kontur

Nedmatning direkt vid kammens
kontur

Cylindermantelbearbetning med
cykel 29

Cykler for fickor, tappar och spar
25x:

®  Nedmatningsrorelser

| gransomraden (geometriforhal-
lande verktyg/kontur) kommer
felmeddelanden att genereras,
nar nedmatningsrorelser leder till
orimliga/kritiska beteenden

| gransomraden (geometriforhal-
landen verktyg/kontur) kommer
i forekommande fall vinkelrat
nedmatning att anvandas
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

Funktion TNC 640 iTNC 530
PLANE-funktion:
= TABLE ROT/COORD ROT Verkan: Verkan

® Positioneringsbeteende

®m  Maskinen ar konfigurerad for
axelvinkel

® Programmering av en
inkremental rymdvinkel efter
PLANE AXIAL

® Programmering av en
inkrementell axelvinkel efter

PLANE SPATIAL, nar maskin och

rymdvinkel ar konfigurerade

® Programmering av PLANE-
funktionen vid aktiv cykel 8
SPEGLING

®  Axelpositioner i maskiner med
tva rotationsaxlar
1. ex.
L A+0 B+0 C+0
eller
L A+Q120 B+Q121 C+Q122

® Transformationstypen paverkar
alla sa kallade fria rotationsaxeln

= Vid TABLE ROT positionerar
styrsystemet inte alltid den
fria rotationsaxeln, utan
beroende pa positionen, den
programmerade rymdvinkeln
och maskinkinematiken

Default vid saknad selektering:

= COORD ROT anvéands
= SYM
= SEQ

= Alla PLANE-funktioner kan
anvandas

B Felmeddelande presenteras

B Felmeddelande presenteras

® Spegling har ingen inverkan
pa tiltning med hjalp av PLANE
AXIAL och cykel19

= Endast mdjligt efter en
tiltfunktion (felmeddelande utan
tiltfunktion)

®  Ej definierade parametrar

erhaller status UNDEFINED, de
far inte vardet O

B Transformationstypen ar enbart
verksam i kombination med en
C-rotationsaxel

® Vid TABLE ROT positionerar
styrsystemet alltid
rotationsaxeln

Default vid saknad selektering:
® COORD ROT anvénds

= SEQ

® Endast PLANE AXIAL utfors

B Inkremental rymdvinkel tolkas
som absolutvarde

B |nkremental axelvinkel tolkas
som absolutvarde

® Funktionen ar tillgdnglig med
alla PLANE-funktioner

® Vid anvandning av rymdvinkel
(maskinparameterinstallning)
mojligt nar som helst

® Styrsystemet anvander vardet 0
for icke definierade parametrar.

Specialfunktioner for cykelpro-
grammering:

® FN 17

= FN 18

® Varden maste alltid anges
metriskt

® Varden maste alltid anges
metriskt

® Varden matas ut i det aktiva NC-
programmets enheter

® Varden matas ut i det aktiva NC-
programmets enhet

Berakning av verktygslangden i
positionspresentationen

| positionspresentationen inklude-
ras verktygslangden L och DL fran
verktygstabellen, fran TOOL CALL-
blocket beroende pa maskinpara-
meter progToolCallDL (Nr. 124501)
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| positionspresentationen inklude-
ras verktygslangden L och DL fran
verktygstabellen

575




Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530

Jamforelse: Skillnader i MDI-drift

Funktion

TNC 640

iTNC 530

Specialfunktioner

® Statuspresentation for Q-
parameter

= Blockfunktioner, t.ex.
KOPIERA BLOCK

®m ACC-installning
®  Programfunktioner for svarvning

® Ytterligare programfunktioner,
t.ex. FUNCTION DWELL

Hoppa 6ver NC-block

Separat softkey for MDI-drift

Jamforelse: Skillnader vid programmeringsstation

Softkey fran driftart PROGRAM
BLOCKFOLJD &r verksam

Funktion

TNC 640

iTNC 530

Demo-version

NC-program med fler 4n 100
NC-block kan inte selekteras,
felmeddelande presenteras.

NC-program kan selekteras, max.
100 NC-block visas, vytterligare
NC-block kapas bort i visningen

Demo-version

Om fler dn 100 NC-block nas
genom lankning via PGM CALL
visar testgrafiken inte ndgon bild,
nagot felmeddelande visas inte.

Lankade NC-program kan simule-
ras.

Demo-version

Du kan éverfora upp till 10 element
fran CAD-viewer till ett NC-
program.

Du kan éverfora upp till 31 rader
frdn DXF-konverter till ett NC-
program.

Kopiering av NC-program

Kopiering ar majlig till och frén
katalogen TNC:\ med Windows-
utforskare.

Kopieringsforloppet méaste ske via
TNCremo eller programmerings-
stationens filhantering.

Vaxla horisontell softkeyrad

Klick pa linjerna véxlar en softkey-
rad at hoger eller en softkeyrad at
vanster

Genom att klicka pa en valfri linje
blir denna aktiv

576

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018



Index
.
3D-avkannarsystem
anNvanda.......cccceeeeeiiiieee 205
kalibrering.........coooovvvvvinnnn.. 213
3D-grundvridning...........ccc........ 225
A
ACC..iiiiiii 350
Adaptiv matningsreglering........ 336
ADP...oo 306
AFC .o 336
Grundinstallningar................ 338
Programmera....................... 340
aktivitetsraden...............ccceee 451

Anvanda avkanningsfunktion med
mekanisk avkannare eller

matklocka...........oocoi 204
Anvandarforvaltning................. 487
Anvandarparametrar......... 532, 534

Arbetsomradesdvervakning.... 267,
274

Automatisk programstart.......... 308
Automatisk verktygsmatning.... 136
Avbryta bearbetning................. 284
Avkannarcykler.............cccce 206
manuell..........coooeee 206
Manuell drift............ccoceeeen 206
Avkanning
med 3D-avkannarsystem..... 205
Avkanning plan........cccccco 225
Avstangning........cccoeeeiiiiiin 172
L
Backup.....ccoovvveiiiiiii 466
Batch Process Manager........... 383
Applikation............cccovinn 383
Arbetslista.........ccccceeiiiinnn. 384
Grunder......ccoccoviiiiiiii, 383
skapa arbetslista................. 389
Andra arbetslista............... 391
OPPNA. ..o 386
BAUD-rate instéllning............... 472

Berakning av bearbetningstid... 266
Beteende efter mottagande av

ETX o 475
Bildskarm......ccocoeiiii 61
kalibrering.........coooovvviininnn. 529
reNgOMNG....vvvvviiieieeeeieeeeeeia, 530
Bildskarmsuppdelning................ 61
Block Check Character............. 474
Blockframlasning............c......... 293
efter stromavbrott................ 293
i palettabell.......................... 298
i punkttabell......................... 297
verktygsorienterad............... 382
Browser........coooeiiiiii 95

CAM-programmering............... 300
o
Datagranssnitt.........cccccceeeeenn. 472
Installning.......cccoeevviiiieenne, 472
Kontaktbelaggning............... 548
Datasédkerhet..........ccocooiiiiiinnn. 91
Datadverforing

Beteende efter mottagande av

ETX 475
Block Check Character......... 474
Databitar.......cccooooevvviiieeenn 473
Filsystem.....ccccccoen, 474
Handskakning..........ccc......... 474
Paritet.........ccoccveeii 473
Protokoll.........ccccooeeeiiinnn. 473
Software..........cocoee 476
Software TNCserver............ 475
Status for RTS-ledaren......... 474
Stoppbitar..........cccccoeeiiii. 473
Datadverféringshastighet......... 472
DCM..iiccccee e 324
DNC...oooiiii, 470
Dokumentvisaren....................... 93
Driftarter........ccccvvviicieeeee, 65

Dynamisk kollisionsovervakning....
324

EnDat-matsystem.................... 169
Ethernet-datasnitt
introduktion.........ccccoceeeeeennn. 478
Ethernet-granssnitt................... 478
Anslutningsmojligheter........ 478
Anslut och koppla fran
natverksenhet........................ 89
Konfigurera.................. 478, 484
Extern datadverforing................ 88
Extern atkomst.........cccoooeeeeiin. 428
[
FCL. o 418
FCLFunktion......cccocovviii 32
Felmeddelanden....................... 101
Hjalp vid..........coooiii 101
Fil
importera..........cceeevvvvvenneee.. 91
Skydda filer......cccccccciiiin. 83
Filhantering..........c.cccoevvvnnnnnn 79
Externa filtyper..................... 81
extern datadverforing............. 88
Filtyp. oo 79
kalla upp....cccoovveiiiiiieieeeee, 82
kataloger.........ccooovvveviinii. 81
Valj il 84
Filstatus.....cccoeevviiieee 82
Firewall......c.ccooovviiiii, 469

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-program | 10/2018

Flytta snittytan..................cc..... 265
FrikOrning.......vvvvveeiiiiieiiien, 290

efter stromavbrott................ 290
FS, Funktionell sékerhet........... 189
FUNCTION COUNT.................. 369
Funktionell sakerhet FS............ 189
Funktionsjamforelse................. 558

Forflytta maskinaxlar
med axelriktningsknapparna. 173

med handratten.................... 175
StEQVIS..co i, 174
Forflyttning av maskinaxlar....... 173
Forflyttningsbegransningar....... 427
s
GeSter . i 520
Globala programinstallningar.... 352
GOTO..ciiiiieieee 277
Grafik. .o 258
Visningsalternativ................. 259
Grafikinstallningar..................... 424
Grafisk simulering.................... 265
Verktyg. .. 260
Grunder......ccoceeiiiiiiiiie 112
Grundvridning........cccceeeevinnnnn. 222
manuell registrering............. 222
GS.o 352
o
Handratt.......ccoooei, 175
Hjalpsystem.......ccoovn. 106
Hjalp vid felmeddelanden......... 101
Hopp
med GOTO.........cocvvveiee 277
Harddisk.........ccooviiiiiii, 79
[
Import
Fil fran iTNC 530............ 91, 139
Indexerade verktyg................... 130
Infoga kommentar................... 278
Inlarningsskar.............ccccvven. 342
Instéliningar
Global. ..., 352

Instéllning av utgangspunkt
manuellt

utan 3D-avkannarsystem...... 202
ITNC B30 58
Kk
Kamera.......ccoooiiiiiiii 246
Kataloger........ccooois 81
Kinematik..........coooo 426
Kodnummerinmatning.............. 418
Kollisionsévervakning............... 324
Kompensera arbetsstyckets
snedstélining

genom matning av tva punkter

577




paenlinje........cccccoeennnnn.n. 220
Konfig-data................cccoeeeen. 532
Kontaktbelaggning

Datagranssnitt...................... 548
Kontextanpassad hjélp............. 106
Kontrollera axelposition............ 169
Kontrollera axelpositioner......... 192

Kontrollera uppspanningssituation...
246

Koordinatsystem...................... 114
Arbetsstycke........................ 118
Bas..ooiii 117
Bearbetningsplan................. 120
Inmatning......ccccvvvvveeieeieen, 122
Maskin.....ccccoviviiiiiii, 115
Verktyg...ooooeiiiiiiiieie, 123

Ladda maskinkonfiguration....... 420
Ladda ner hjalpfiler................... 111

MOT, MO2......ooiiiiii 316
Manuell instéalining av
Utgangspunkt.........ccceevvieeeennnn, 228
Manuell installning utgdngspunkt
Cirkelcentrum som

utgangspunkt...........ccceeeeenn 231
Horn som utgadngspunkt...... 230
i en valfriaxel.............coeee 229
Mittlinje som utgangspunkt 235
Mandverpanel............cccccoeeenn. 62
Maskininstéllningar................... 426
Maskinparametrar.................... 532
Lista. i 534
andra........cocooii 532
Andra presentation.............. 533
Matning......ccccvveeieeiiiiii 186
andra.......cocoiiiii 187
Matningsreglering
automatisk...........oooee 336
MDL. i 309
MOD-funktion........ccccceeevennn.. 416
l[Amna.......ccoooii 416
Valja...oo 416
OVersikt......ooooiiiie 417
Matning av arbetsstycke.......... 236
N
NC-felmeddelanden.................. 101
NC-Program
strukturering.......cccccevveeeeen.n. 281
Nollpunktstabell
Overfor avkanningsresultat.. 211
Natverksanslutning.................... 89
Natverksinstallningar
Allmanna......ccccceevviiiieeeene, 478
Styrsystemsspecifika........... 484
578

Obalansfunktioner................... 400
Om denna handbok.................... 26
[
Palettabell
Anvandning.......cccceevveeeeeenn. 372
editera.. ..., 374
exekvera................cccciiiin, 376
Infoga kolumner................... 375
Kolumner................ 372
Verktygsorienterad............... 379
vélja och ldmna.................... 375
Palett-tabell..................... 372
Platstabell............cccooviiiieeenn. 142
Positionering........cccceeeeeeiinnen 309
med manuell inmatning....... 309
vid tiltat bearbetningsplan.... 318
POStprocessor.......cocvveeeeeeeennn. 301

Presentation av NC-programmet....
278
Presettabell

Overfor avkanningsresultat.. 212

Preset-tabell..................oi 194
Processkedja.......cccccceeeiiiiinins 300
Programinstallningar................. 352
Programkoérming............ccccvveeee. 279
Blockframlasning.................. 293
Frikorning.......ccccccoiiiiiiinnne, 290
Hoppa 6ver NC-block........... 270
MatNiNg......ccovveriieiiii 268
StOPPAa. .o 284
UtfOra. ., 280
ateruppta efter avbrott......... 289
Oversikt........cocoovvveeerenne. 279
Programmering
strukturering.......ccccceveeeeeennn. 281
Programtest..........cccccvvvvvvvninns 307
fram till ett bestamt NC-
blocK. ..o 276
Stélla in hastighet................ 264
UtfOra. v, 274
Oversikt........cocoovvveeerenn. 272
o
Q-parametrar
kontrollera.......cccoeeeeeeeeeenn.n. 282

Radioavkannarsystem

konfigurera.......................... 433
l&gga Upp....cooeeeiieeee 431
Radiohandratt...............cccvve 178
konfigurera........................... 435
Statistikdata.............ccvveen 437
Stélla in sandningseffekt..... 436
Stall in kanal....................... 436
Tilldela handrattshéllare....... 435

Index

Referensbild..........cccooeiein 247
Referenssokning..................... 168
Restore.....cccovvviiiiii 466
Raknare.........cccooviieiiiiiee, 369
Raknarinstéallningar................... 425
Rorelsestyrning..............c.cc.... 306

Skriva avkanningsresultat

till utgdngspunktstabell....... 212
Skriva avkanningsvarde

Protokoll.................c 211
Skriv avkanningsvarde

till nollpunktstabell.............. 211
Skyddszon........ccccoeiiiiiiiinin 427
Software-nummer.................... 418
Spara servicefiler..................... 105
Spindelvarvtal

andra.............o, 187
Status for RTS-ledaren............. 474
Statuspresentation.................... 68

allman...........oo 68

utdkad........oooviiiiiiec 70
Stopp Vid. ..o, 276
Strukturering av NC-program.... 281
Svarvbearbetning..................... 394
Svarvning

Nosradiekompensering.... 395,
413

Verktygsdata..........ocoovennn 406
vaxla...........oo 397
Systeminstallningar.................. 438
Sakerhetskopiering................... 466
SOKVAG.....oiiiiiii 81
[
Tangering
med pinNfrés.......cccceeevnnn.n. 203
Textfil
OPPNA. .ot 98
TilloehOr. ..., 125
Tilldggsfunktioner..................... 313
ANGE et 313
fér kontroll av
programexekveringen.......... 315
for konturbeteende.............. 319
fér koordinatuppgifter........... 316
fér spindel och kylvatska...... 315
Tilta bearbetningsplanet........... 239
manuellt..........c.ooooinnne, 239
TNCguide.....ccccoooeviiiiiiiiin 106
TNCremo...ccooeeiviiiiieiiiiie 476
Touch-gester......cccccccceeiiiiiiiinn. 520
Touch-knappsats............ccceev. 518
Touchscreen........cccccoeeviiiinnne 518
kalibrering........cccooocn. 529
konfiguration.................ou... 529
reNgOriNg...covvveeiiiiieeeeeeeeeene 530

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instéllning, testa och exekvera NC-program | 10/2018



Uppstart.........cccccoeeieeieecenn 168
USB-enhet
ansluta.......coceeeeiiii 87
ta oMt 88
Utgédngspunkt
forvaltning..........coooeevvnnnn 194
Utgangspunktstabell................ 194
Utvecklingsniva.......................... 32
v
Verktygsadministration............. 151
editera.........covvvieeiiiiiiiee, 153
kalla upp...ccoovvvieiiiiieee 152
Verktygstyper......oooccveernn... 157
Verktygsanvandningsfil..... 146, 427
Verktygsanvandningskontroll.... 146
Verktygsdata.......ccooooveiiiiiinnn. 128
exportera........cccccvveiiiiiiinnn, 159
importera..........oooeeeeiieene... 159
indexerade..............ccoeunen 138
inmatning i tabellen............. 133
Verktygshéllarforvaltning.......... 162
Verktygslangd.............ccccie 128
Verktygsmatning...................... 136
Verktygsnamn.........c.occcceenn. 128
Verktygsnummer..............cc.... 128

Verktygsorienterad bearbetning....
379

Verktygsradie...........oooeininnnn. 128
Verktygstabell.............ocoo. 129

editera, lamna..................... 137

Editeringsfunktioner............. 138

Filterfunktion...............ccve. 131

Grunder......ccocoiiviiiiiii, 129

importera..........oooeeeeeiieene.. 139

Inmatningsmajligheter......... 133
Verktygsvax|ing................c....... 145
Versionsnummer.............. 418, 420
Vibrationsdédmpning.................. 350
w
Window-Manager.................... 450
Virtuell verktygsaxel................. 320
Visa drifttid.....cccooeviiiieen 438
Visa HTMLfiler ..., 95
Visa internetfiler..............cc........ 95
Vrida, zooma och flytta grafik.... 263
VSCaiiiiiiiii e 246
Valja svarvdrift.........ccc...coool. 397
.
ZIP-arkiv.......ocooiiiiiiiiiiiiceee, 97
A
Aterkérning till konturen........... 299
Oppna BMP-fil.......c.coovoveireen 99
Oppna Excel-filer...........ccc...... 94

Oppna GIFil...ovoiieeeieeee, 99

Oppna grafikfil.......ccooeeeen. 99
Oppna INI-filer.. ..., 98
Oppna JPGfil....c.oeeeeieiee. 99
Oppna PNGfil....cccoveveiiieeen. 99
Oppna TXTiler. ..o, 98
Oppna Videofil........cococvveii... 99
Overlagra handrattspositionering

MIT8. e, 319

Qvervaka verktygsbelastning... 349
Overvaka verktygsforslitning.... 349

Overvakning
Kollision.......covveeeiiiiiiieeie, 324
Uppspanningssituation......... 246

HEIDENHAIN | TNC 640 | Bruksanvisning instalining, testa och exekvera NC-program | 10/2018




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

@ +498669 31-0

+49 8669 32-5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems @ +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

NC support © +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

APP programming & +49 8669 31-3106
E-mail: service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Avkannarsystem fran HEIDENHAIN

hjalper dig att reducera stalltider och att forbattra arbetsstyc-
kets mattriktighet.

Arbetsstyckesavkannare
TS 220 Signal6verforing via kabel

TS 440, TS 444 Infrardd dverféring
TS 640, TS 740 Infraréd dverforing

®m  Rikta upp arbetsstycken
® Stalla in utgdngspunkten
= Mata upp arbetsstycken

Verktygsavkannare

TT 140 Signaldverforing via kabel
TT 449 Infraréd Overforing

TL Beroringsfritt lasersystem

® Verktygsmatning
= Overvaka forslitning
® Detektera verktygsbrott

:
"

v 4 y
\,HHWF_}-'

26117160 Var00 - SWOS - 102018 - H - Printed n Germany A 0001 O 0



	TNC 640
	Styrsystemets manöverelement
	Knappar
	Manöverelement på bildskärmen
	Bokstavstangenter
	Maskindriftarter
	Programmeringsdriftarter
	Ange och editera koordinataxlar och siffror
	Uppgifter om verktyg
	NC-program och filadministration, styrsystemsfunktioner
	Navigationsknappar
	Cykler, underprogram och programdelsupprepningar
	Programmering av konturförflyttningar
	Potentiometrar för matning och spindelvarvtal


	Innehållsförteckning
	1 Grundläggande
	1.1 Om denna handbok
	1.2 Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner
	Software-optioner
	Utvecklingsnivå (uppgraderingsfunktioner)
	Avsett användningsområde
	Rättslig anmärkning
	Nya funktioner 34059x-08
	Nya funktioner 34059x-09


	2 Första stegen
	2.1 Översikt
	2.2 Uppstart av maskinen
	Kvitter strömavbrott och kör till referenspunkt

	2.3 Testa arbetsstycket grafiskt
	Välj driftart Programtest
	Välj verktygstabell
	NC-program välja
	Välja bildskärmsuppdelning och vy
	Starta programtest

	2.4 Verktygsinställning
	Välj driftart MANUELL DRIFT
	Förbereda och mäta upp verktyg
	Editera verktygstabell TOOL.T
	Editera platstabell TOOL_P.TCH

	2.5 Inställning av arbetsstycket
	Välj korrekt driftart
	Spänn upp arbetsstycket
	Inställning av utgångspunkt med 3D-avkännarsystem

	2.6 Bearbeta arbetsstycket
	Välj driftart PROGRAM ENKELBLOCK eller PROGRAM BLOCKFÖLJD
	NC-program välja
	NC-program starta


	3 Grunder
	3.1 TNC 640
	HEIDENHAIN-klartext och DIN/ISO
	Kompatibilitet
	Datasäkerhet och dataskydd

	3.2 Bildskärm och knappsats
	Bildskärm
	Bestämma bildskärmsuppdelning
	Manöverpanel
	Extended Workspace Compact

	3.3 Driftarter
	Manuell drift och El. Handratt
	Positionering med manuell inmatning
	Programmering
	PROGRAMTEST
	Program blockföljd och Program enkelblock

	3.4 Statuspresentation
	Allmän statuspresentation
	Utökad statuspresentation

	3.5 Filhantering
	Filer
	Visa externt genererade filer i styrsystemet
	Kataloger
	Sökväg
	Kalla upp filhantering
	Specialfunktioner
	Välja enhet, katalog och fil
	Välj en av de senast valda filerna
	USB-enhet i styrsystemet
	Dataöverföring till eller från en extern dataenhet
	Styrsystemet i nätverk
	Datasäkerhet
	Importera fil från en iTNC 530
	Tilläggsverktyg för hantering av externa filtyper

	3.6 Felmeddelanden och hjälpsystem
	Felmeddelanden
	Visa fel
	Öppna felfönstret
	Stäng felfönstret
	Utförliga felmeddelanden
	Softkey INTERN INFO
	Softkey FILTER
	Radera fel
	Felprotokoll
	Knappprotokoll
	Upplysningstext
	Spara servicefiler
	Kalla upp hjälpsystem TNCguide

	Kontextanpassat hjälpsystem TNCguide
	Användningsområde
	Arbeta med TNCguide
	Ladda ner aktuella hjälpfiler


	3.7 NC-grunder
	Positionsmätsystem och referensmärken
	Programmerbara axlar
	Koordinatsystem
	Maskinkoordinatsystem M-CS
	Baskoordinatsystem B-CS
	Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS
	Bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS
	Inmatningskoordinatsystem I-CS
	Verktygskoordinatsystem T-CS


	3.8 Tillbehör: HEIDENHAIN 3D-avkännarsystem och elektroniska handrattar
	3D-avkännarsystem
	Elektroniska handrattar HR


	4 Verktyg
	4.1 Verktygsdata
	Verktygsnummer, verktygsnamn
	Verktygslängd L
	Verktygsradie R
	Grunder verktygstabell
	Inmatning av verktygsdata i tabellen
	Importera verktygstabell
	Skriva över enstaka verktygsdata från en extern PC
	Platstabell för verktygsväxlare
	Verktygsväxling
	Verktygsanvändningskontroll

	4.2 Verktygsförvaltning
	Grunder
	Kalla upp verktygsadministration
	Editera verktygsadministration
	Tillgängliga verktygstyper
	Importera och exportera verktygsdata

	4.3 Verktygshållarförvaltning
	Grunder
	Spara verktygshållarmallar
	Parametrera verktygshållarmallar
	Tilldela parametrerad verktygshållare


	5 Inriktning
	5.1 Uppstart, avstängning
	Uppstart
	Passera referenspunkt
	Avstängning

	5.2 Förflyttning av maskinaxlar
	Hänvisning
	Förflytta axlar med axelriktningsknapparna
	Stegvis positionering
	Förflytta med elektroniska handrattar

	5.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tilläggsfunktion M
	Användningsområde
	Ange värde
	Ändra spindelvarvtal och matning
	Matningsbegränsning F MAX

	5.4 Utökat säkerhetskoncept som option (Funktionell säkerhet FS)
	Allmänt
	Förklaringar av begrepp
	Utökad statuspresentation
	Kontrollera axelpositioner
	Aktivera matningsbegränsning

	5.5 Utgångspunktsförvaltning
	Hänvisning
	Spara utgångspunkter i tabellen
	Skydda utgångspunkter så att de inte kan skrivas över
	Aktivera utgångspunkt

	5.6 Inställning av utgångspunkt utan 3D-avkännarsystem
	Hänvisning
	Förberedelse
	Inställning av utgångspunkt med pinnfräs
	Använda avkänningsfunktion med mekanisk avkännare eller mätklocka

	5.7 3D-avkännarsystem använda
	Inledning
	Översikt
	Avstängning av avkännarsystemets övervakning
	Funktioner i avkännarcykler
	Välj avkännarcykel
	Lagra mätvärde från avkänningscyklerna i protokoll
	Skriv mätvärde från avkänningscykel till nollpunktstabell
	Skriva mätvärde från avkänningscykel till utgångspunktstabell

	5.8 3D-avkännarsystem kalibrering
	Inledning
	Kalibrering av effektiv längd
	Kalibrering av effektiv radie och kompensering för kulans centrumförskjutning
	Visa kalibreringsvärden

	5.9 Kompensera arbetsstyckets snedställning med 3D-avkännarsystem
	Inledning
	Uppmätning grundvridning
	Spara grundvridning i utgångspunktstabellen
	Kompensera för arbetsstyckets snedställning via en bordsvridning
	Visa grundvridning och offset
	Visa grundvridning eller offset
	3D-grundvridning uppmätning

	5.10 Utgångspunktinställning med 3D-avkännarsystem
	Översikt
	Inställning av utgångspunkt med aktiv TCPM
	Utgångspunktinställning i en valfri axel
	Hörn som utgångspunkt
	Cirkelcentrum som utgångspunkt
	Mittlinje som utgångspunkt
	Mätning av arbetsstycke med 3D-avkännarsystem

	5.11 Tilta bearbetningsplanet (Option #8)
	Användning, arbetssätt
	Positionsindikering i vridet system
	Begränsningar vid 3D-vridning av bearbetningsplanet
	Aktivering av manuell vridning
	Aktivera verktygsaxelriktning som aktiv bearbetningsriktning
	Inställning av utgångspunkt i vridet system

	5.12 Kamerabaserad kontroll av uppspänningssituationen VSC (Option #136)
	Grunder
	Översikt
	Skapa live-bild
	Förvalta övervakningsdata
	Konfiguration
	Resultat från bildutvärderingen


	6 Testa och exekvera
	6.1 Grafik
	Användningsområde
	VISNINGSALTERNATIV
	Verktyg
	vy
	Vrida, zooma och flytta grafik
	Ställa in hastighet för programtestet
	Upprepa grafisk simulering
	Flytta snittytan

	6.2 Beräkning av bearbetningstid
	6.3 Visa råämnet i arbetsområdet
	Användningsområde

	6.4 Mätning
	Användningsområde

	6.5 Valbart programkörningsstopp
	Användningsområde

	6.6 Hoppa över NC-block
	Programtest och programkörning
	MANUELL POSITIONERING

	6.7 Programtest
	Användning
	Utföra Programtest
	PROGRAMTEST fram till ett bestämt NC-block
	GOTO-funktion
	Använda knappen GOTO

	Presentation av NC-programmet
	Syntaxframhävande
	Rullningslist


	6.8 Programkörning
	Användning
	Exekvera NC-program
	Strukturera NC-program
	Definition, användningsområden
	Växla mellan länkningsfönster/aktivt fönster
	Välj block i länkningsfönstret

	Kontrollera och ändra Q-parametrar
	Tillvägagångssätt

	Pausa, stoppa eller avbryta bearbetning
	Förflyttning av maskinaxlarna under ett avbrott
	Fortsätta programkörning efter ett avbrott
	Frikörning efter strömavbrott
	Valfritt startblock i NC-programmet: Blockframläsning
	Återkörning till konturen

	6.9 Exekvera CAM-program
	Från 3D-modell till NC-program
	Att tänka på vid konfigurationen av postprocessorn
	Att tänka på vid CAM-programmering
	Ingreppsmöjligheter i styrsystemet
	Rörelsestyrning ADP

	6.10 Funktioner för programpresentation
	Översikt

	6.11 Automatisk programstart
	Användningsområde

	6.12 Driftart MANUELL POSITIONERING
	Använda manuell positionering
	NC-program säkra från $MDI

	6.13 Inmatning av tilläggsfunktioner M och STOP
	Grunder

	6.14 Tilläggsfunktioner för kontroll av programkörning, spindel och kylvätska
	Översikt

	6.15 Tilläggsfunktioner för koordinatuppgifter
	Programmering av maskinfasta koordinater: M91/M92
	Förflyttning till positioner i icke vridet koordinatsystem vid tiltat bearbetningsplan: M130

	6.16 Tilläggsfunktioner för konturbeteende
	Överlagra handrattspositionering under programkörning: M118
	Upphäv grundvridning: M143
	Automatisk lyftning av verktyget från konturen vid NC-stopp: M148


	7 Specialfunktioner
	7.1 Dynamisk kollisionsövervakning (Option #40)
	Funktion
	Grafisk presentation av kollisionsobjekten
	Kollisionsövervakning i de manuella driftarterna
	Kollisionsövervakning i driftart Programtest
	Kollisionsövervakning i programkörningsdriftarterna
	Aktivera och deaktivera kollisionsövervakning
	Aktivera och deaktivera kollisionsövervakning i NC-programmet

	7.2 Adaptiv matningsreglering AFC (Option #45)
	Användningsområde
	Definiera AFC-grundinställningar
	Programmera AFC
	Genomför inlärningsskär
	Aktivera och deaktivera AFC
	Protokollfil
	Övervaka verktygsförslitning
	Verktygsbelastning övervaka

	7.3 Aktiv vibrationsdämpning ACC (Option #145)
	Användningsområde
	Aktivera/deaktivera ACC

	7.4 Globala programinställningar (Option #44)
	Användningsområde
	Aktivera och deaktivera funktion
	Informationsområde
	Adderande offset (M-CS)
	Additiv grundvridning (W-CS)
	Förskjutning (W-CS)
	Spegling (W-CS)
	Förskjutning (mW-CS)
	Vridning (I-CS)
	Handrattsöverlagring
	Matningsfaktor

	7.5 Definiera räknare
	Användningsområde
	Definiera FUNCTION COUNT


	8 Paletter
	8.1 Paletthantering
	Användning
	Välja palettabell
	Infoga och ta bort kolumner
	Palettabell exekvera

	8.2 Förvaltning av palettutgångspunkter
	Grunder
	Arbeta med palettutgångspunkter

	8.3 Verktygsorienterad bearbetning
	Grunder verktygsorienterad bearbetning
	Förlopp vid verktygsorienterad bearbetning
	Återstart med blockframläsning

	8.4 Batch Process Manager (Option #154)
	Applikation
	Grunder
	Batch Process Manager öppna
	Skapa arbetslista
	Ändra arbetslista


	9 Svarvbearbetning
	9.1 Svarvbearbetning i fräsmaskiner (Option #50)
	Inledning
	Nosradiekompensering SRK

	9.2 Grundfunktioner (Option #50)
	Växling Fräsdrift / Svarvdrift
	Grafisk presentation av svarvbearbetning

	9.3 Obalansfunktioner (Option #50)
	Obalans i svarvningsdrift
	Cykel Mäta obalans
	Cykel Kalibrera obalans

	9.4 Verktyg i svarvdrift (Option #50)
	Verktygsanrop
	Verktygskompensering i NC-programmet
	Verktygsdata
	Nosradiekompensering SRK


	10 MOD-funktioner
	10.1 MOD-funktion
	Välja MOD-funktioner
	Ändra inställningar
	Lämna MOD-funktioner
	Översikt MOD-funktioner

	10.2 Visa software-nummer
	Användningsområde

	10.3 Ange kodnummer
	Användningsområde
	Funktioner för maskintillverkaren i kodnummerdialogen

	10.4 Ladda maskinkonfiguration
	Användningsområde

	10.5 Välj positionspresentation
	Användningsområde

	10.6 Välj Måttsystem
	Användningsområde

	10.7 Grafikinställningar
	10.8 Ställa in räknare
	10.9 Ändra maskininställningar
	Välj kinematik
	Ange förflyttningsbegränsningar
	Generera verktygsanvändningsfil
	Tillåt eller spärra extern åtkomst

	10.10 Inställning av avkännarsystem
	Inledning
	Lägga upp radioavkännarsystem
	Lägg upp avkännarsystem i MOD-dialogen
	Konfigurera radioavkännarsystem

	10.11 Radiohandratt HR 550 FS konfigurera
	Användningsområde
	Tilldela handratten en bestämd handrattshållare
	Inställning radiokanal
	Inställning sändningseffekt
	Statistik

	10.12 Ändra systeminställningar
	Inställning av systemtiden

	10.13 Visa drifttid
	Användningsområde


	11 HEROS-funktioner
	11.1 Remote Desktop Manager (Option #133)
	Inledning
	Konfigurera anslutning – Windows Terminal Service (RemoteFX)
	Konfigurera anslutning – VNC
	Nedstängning och återstart av en extern dator
	Starta och avsluta anslutning

	11.2 Tilläggsverktyg för ITC
	11.3 Window-Manager
	Översikt aktivitetsraden
	Portscan
	Remote Service
	Printer
	Säkerhetssoftware SELinux
	State Reporting Interface (Option #137)
	VNC
	Backup och Restore

	11.4 Firewall
	Användningsområde

	11.5 Inställning datagränssnitt
	Seriellt datasnitt i TNC 640
	Användningsområde
	Inställning av RS-232-datasnitt
	BAUD-RATE inställning (baudRate Nr. 106701)
	Protokoll inställning (protocol Nr. 106702)
	Databitar inställning (dataBits Nr. 106703)
	Paritet kontroll (parity Nr. 106704)
	Stoppbitar inställning (stopBits Nr. 106705)
	Handskakning inställning (flowControl Nr. 106706)
	Filsystem för filoperation (fileSystem Nr. 106707)
	Block Check Character (bccAvoidCtrlChar Nr. 106708)
	Status för RTS-ledaren (rtsLow Nr. 106709)
	Beteende efter mottagande av ETX definiera (noEotAfterEtx Nr. 106710)
	Inställningar för dataöverföring med PC-software TNCserver
	Välj driftart för den externa enheten (fileSystem)
	Software för dataöverföring

	11.6 Ethernet-gränssnitt
	Introduktion
	Anslutningsmöjligheter
	Allmänna nätverksinställningar
	Enhetsspecifika nätverksinställningar

	11.7 Säkerhetssoftware SELinux
	11.8 Användarförvaltning
	Konfigurering av användarförvaltningen
	Lokal LDAP-databas
	LDAP på annan dator
	Inloggning på Windows-domän
	Lägga upp ytterligare användare
	Åtkomsträttigheter
	Funktionsanvändare från HEIDENHAIN
	Rolldefinition
	Rättigheter
	DNC-anslutning med användarautentisering
	Logga in på användarförvaltningen
	Växla/logga ut användare
	Skärmsläckare med spärr
	Katalog HOME
	Current User
	Dialog för att begära utökad behörighet

	11.9 Ändra HEROS-dialogspråk

	12 Touchscreen användning
	12.1 Bildskärm och användning
	Touchscreen
	Knappsats

	12.2 Gester
	Översikt över möjliga gester
	Navigering i tabeller och NC-program
	Manövrera simulering
	Betjäna HEROS-meny
	Använda CAD-viewer

	12.3 Funktioner i aktivitetsraden
	Touchscreen Calibration
	Touchscreen Configuration
	Touchscreen Cleaning


	13 Tabeller och översikt
	13.1 Maskinspecifika användarparametrar
	Användning
	Lista med användarparametrar

	13.2 Kontaktbeläggning och anslutningskabel för datagränssnitt
	Datasnitt V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-utrustning
	Främmande utrustning
	Ethernet-datasnitt RJ45-kontakt

	13.3 Tekniska data
	Användarfunktioner
	Tillbehör

	13.4 Skillnader mellan TNC 640 och iTNC 530
	Jämförelse: Tekniska data
	Jämförelse: Datasnitt
	Jämförelse: PC-software
	Jämförelse: Användarfunktioner
	Jämförelse: Avkännarcykler i driftart MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT
	Jämförelse: Skillnader vid programmeringen
	Jämförelse: Skillnader vid programtest, funktionalitet
	Jämförelse: Skillnader vid programtest, handhavande
	Jämförelse: Skillnader vid manuell drift, funktionalitet
	Jämförelse: Skillnader vid manuell drift, handhavande
	Jämförelse: Skillnader vid körning, handhavande
	Jämförelse: Skillnader vid körning, förflyttningsrörelser
	Jämförelse: Skillnader i MDI-drift
	Jämförelse: Skillnader vid programmeringsstation


	Index
	Avkännarsystem från HEIDENHAIN

