BLK FORU CYLINGER Z RI0 L6O0 DIST+2

TANY COUMENT
TOOL CALL "FACE_MILL D40 I S2000 F1000)
w

CYEL DEF 233 FACE MILLING
ax1Seen AMACHINING GFERATION




Styringens betjeningselementer

Taste

Betjeningselementer pa billedskserm

Taste Funktion

@ Veelg billedeskeerms opdeling

Skift billedskaerm mellem maski-
ne- og programmerings-driftsart og
tredje Disktop.

D Softkeys: Veelg funktion pé
billedskeerm

4 } [ > } [ A } Skift mellem softkey-lister

Maskin-driftsarter

Taste Funktion
Manuel drift

Elektroniske handhjul

Positionering med manuel indlaes-
ning

Programafvikling enkeltblok

Programafvikling blokfalge

Y| & (= el B

Programmerings-driftsarter

Taste Funktion
Programmering
Program-test

2 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018

Styringens betjeningselementer

Indlaese koordinatakser og tal

og editer
Taste Funktion
- - Vealge koordinatakser eller indleese

i NC-Program

n n Cifre

Vende decimal-punkt/fortegn om

N E

Polarkoordinatindleesning /
Inkrementalveerdier

Q-Parameterprogrammering /
Q-Parameterstatus

Overfar Akt.-Position

2 B8

Overse dialogspergsmal og slette

oz
20

- ord
Afslutte indleesning og fortseette
dialog
END NC-Blok lukkes, indleesning afslut-
tes
Nglstil ir_1d|aesning eller slet
fejlmelding
DEL Afbryde dialog, slette programdel

Angivelser om veerktojer

Taste Funktion

Definer veerktgj i NC-Program
Kalde Veerktgjsdata

CALL



NC-Programmer og filstyring,
Styringsfunktioner

PGM
MGT

Funktion

Veelge og sletNC-Programmer eller
filer, ekstern dataoverforsel

Cykler, underprogrammer og
programdel-gentagelser

Taste Funktion
Definer tastesystemcyklus
PROBE

PGM
CALL

Definer programkald, veelg
Nulpunkt- og Punkt-tabel

oL oveL Cykler definering og kald

Valg af MOD-funktioner

Underprogrammer og program-

del-gentagelser indleesning og kald

HELP

Hjeelpetekst visning ved NC-
fejlmeldinger, kald TNCguide

Vis alle opstande fejlmeldinger

CALC

Indbleending af lommeregner

SPEC
FCT

Vise specialfunktioner

o @] ] ) & &) B =g

Aktuel uden funktion

Navigeringstaster

Taste

Funktion

Cursor positioneres

. Indleesning af Program-stop i
et NC-Program

H

Programmering af banebevaegelser

Funktion

Ty
7/]
-,
(1]

Kontur tilkere/forlade

>
B
Oz

Fri konturprogrammering FK

Retlinie

=
-
‘\0 =

Cirkelmidtpunkt/Pol for polarkoordi-
nater

(@]
(2]
+

Cirkelbane om cirkelmidtpunkt

N

Cirkelbane med radius

ot Direkte valg afNC-Blok, Cyklus og on s
parameter-funktioner
— Naviger til programstart eller e Cirkelbane med tangential tilslut-

Tabelstart

ning

Naviger til programslut eller slut pa
en tabellinje

PG UP

Naviger sidevis opad

PG DN

Naviger sidevis nedad

Veelg naeste fane i formularen

(0]

o & @ G E DB

(il

-

Dialogfelt eller kontaktflade frem/
tilbage

m Fase/hjernerunding

Potentiometer for tilspaending
og spindelomdr.tal

Tilspaending Spindelomdrejningstal

100

100
50 (O\ ™ 0 i%hwsn
n*leF'h Qs%

]

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indholdsfortegnelse

4 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indholdsfortegnelse

indholdsfortegnelse

S €1 T T | = T T=T T - PR 21
2 FOrste SKridt........cceeeiiiiii e ————- 35
R €1 41 3 e | F- T T P 47
O Y - 8 Q0 T PRSPPI 109
L 13 T [ =T o T 4 T PR 145
6 Test 0g afViKIING..........eemeeiiiee i 213
7 SpecialfunKtionNer............ooooi e 265
8  MOD -fUNKLIONET ... i s e nr e s s mn e e e s e mn e e s e e anneen s 269
9 HEROS-FUNKEIONET.......ciiiiiiiiiiiii e an e 289
10 Tabeller 0g OVersigter.........cccoiiiiii 363

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018 5



indholdsfortegnelse

6 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indholdsfortegnelse

T TN 0 T4 e 1= T T - T e | oY X SRR 22
1.2  Styrings-type, software 0g fUNKEIONEY............coocciiiiiiiiiiiie e e e nne e eas 24
SO I AIE -0 IONET ..o 25
NYE FUNKLIONET 77 185X05. ... oo 27
NYE FUNKLIONET 77 T8BX-0B.. .. eiiiiiiiiiiie ettt e e e e et e e e 30

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018 7



indholdsfortegnelse

2 FOorste sKridt..........ccmmiiiiii 35
D7 I O 1Y - ' 36
2.2  Indkoble MasKIiNEN...........ooo e nnn e e e e e e e aa e nnan 37

Kvittere en stremafbrydelse og karsel til referencepunkter.........cccccoiviiiiiiiii 37

2.3 TeSt @MNE GrafiSK.........ccociiiiiiiiiiiiiiciree s e e ssr e e s eessnr e e s e e ssnr e e s sessnsee e s eassnneeeeasanneeesansnneeeeeannneeesennnneeeennnnns 38
Valg driftSart PrOgrami-tEST. ... ..ciiiiiiiiii it 38

VRl VEBIKEIGISTADEL. ... 38
VBBIGN CoP O AMN ...ttt e e 39

Veelg billedskaerm-0pdeling 0g VISNING ... 39

) a ol geTe = Ta g 1= 1] SO T OSSPSR SPPRRRP 40

DA S [ Lo [ =Y =Y - Y 4 Q- 41
Vaelg driftsart MANUEL DRIFT .. .o e 41
Forberede 0g OPMAIE VEEIKIGIEI ... ..uiiiiiiiiii e 41
Editere veerkt@js-tabel TOOL. T ... i 42
Plads-tabel TOOL PTCH EAITEI...cuuiiiiiiiiiiii et 43

25 INAretning af @MINE.......coiiccoiiiiiiicci e e e e e s s s n e e e e s s s sn e e e e e e s neeeasesnne e e e e nneeeeeennnee e e e nnnees 44
Vaelg den rgtige driftSaArt. ... ... i 44
OpspaEendiNg af EMINET....cc e 44
Henfaringspunkt-fastleegges med 3D-1asteSyStEM......coouiiiiiiiiiiie e, 45

2.6 Bearbejd @mNe............ooiiiiiiiii iR E e aR e e e nn e e e e e nnn s 46
Veelg driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK eller PROGRAML@B BLOKFALGE...........cooovviiiiiie. 46

[V =Y N O foTo [ =1 o TSRS 46
STAMIN P OGN e 46
HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indholdsfortegnelse

B S €1 (1T T |- T 1= 47
R I 0o (o 48
HEIDENHAIN-KIartext 0g DIN/ISO.......oiiiiiiiiiii et 48

(e aaTo T 1] o] 11 (=Y S U TURTS 48
Datasikkerhed 0g databesKyttelSe. ......ccooiiii i 49

3.2 Billedskaerm og betjeningsfelt..............ooo i 51
Bl SKEEIIM . . 51
Fastlaeg billedeskaarmMSOpIBSNING. .........ooiiiii e 51

Bt B NINGSTEIT. ... e 52
BilledESKaRIMNISTASTATUN . ... . e 52

B T 1 7Y - S 54
Manuel drift 0g EL hANANJUL. ... e 54
Positionering med manuel iNAIEBSNING. ... ..uuiiiiiiii e 54

[ geTe |- Taalnal=1u1ale TRUUUTT T PO U RTR 55
PROGRAMT EST ... 55
Programafvikling blokfelge

og programafvikling enKeltblOK......... ... 56

B 0 S 3 - 113 V] YT T PP 57
GeNErel StatUS-VISNING......ooi i 57
Do o el To IS F= YU S VAT ] al Lol T SO PSS PPPRSRP 59

B 0 1 L5347 o T 64
1Y TR PRPRURURRRRN 64

Vis ekstern fremstillede filer PA& STYNNGEN.....c...eeeiii e 66

=] o] o) 11 S SRS 66

) U= ST OO TP S PP PP UPPPPUPRPPPPRR 66

NG ][0 IR 1157 1Y/ 4 aTe T ORI 67
DVIIGE TUNKL OB .. e 68

Veaelg drev, bibloteker 0g Fller. . ..o e 69
Udveelge en af de sidst valgte filer..... ... 71
USB-UASTYT Til STYTINGEN. .ot 71
Dataoverfarsel til eller fra en ekSIren DiSK.......ooiiiiiiiiiii e 73
STYIINGEN 1 NEIVEETK ..o 74
DAtASIKIING e e 76
IMPOMEN Fil ITINC B30 .. i 76
Hjeelpetools for styring af eksterne fil-typer. ..o 77

3.6 Fejlmeldinger 0g hjaelpesyStem...........o e e e e e e e e nnnnn s 84
F O MBI AING . e e 84
Kontekstsensitiv hjaelpesystem TNCQUIAE. .........oooiiiiii e 89

R 0 A | [0 (1T Vo | Vo 95
Leengdemalesystemer 0g referenNCemMEEIKEr .. ... .uvueiieeeeeee e 95

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



10

3.8

indholdsfortegnelse

PrOGrAMIMIEIDAI GKSE... . it 95
R eTa) 1o gl Ao 1AV (=Y 0 PO O OO P PP PUPPPUPRR 96
Tilbehor: 3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN.................cccceiimriieennneen. 106
T b= R (=Y ) (0 TSSO PRR VPR PPRR 106
Elektroniske NANANJUL HR......ooiiii e 107

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indholdsfortegnelse

L B Y = QT 1 T 110
VaerktasSNUMMET, VaarKIGISNAVN. .. .... ittt e e 110
VEBTKEGISIBENGAE L. 110
VEBTKIGISTATIUS R ettt e et e e e e a e 110
Grundlag VaerKt@ISTADEI........veeiii e 111
INdgiVv i Vaerkt@jsdata | TADEI.......oouuiiiiii e 115
IMPOrtEr VEBIKIGISTADEL. ... ..eeiiiiiii e 120
Tilsidesaet veerktejsdata fra en ekstern PC.... ..o 122
Plads-tabel for Vaerkt@jS-VEKSIET ... ... 123
VBBIKEGISVEKSEL. ... ettt 126
Vaerkt@SINASATSKONTIO . .. .. e 127

V£ <Y QT3 0] T 130
(€] gV aTo [T TSR 130
Vaerkt@SSTYTING KAl .. e 131
Vaerkt@SStYNNG EAITEIING. .. ..i oo 132
TilgaeNgeliIgE VEBIKIG STYPET ... et 135
Importer eller eksporter Vaerkt@]SAata........coooiieeiiiie e 137

4.3  VaerktaSholderstyring.........cccceiiiiiiiiiiiiiciieiee e s s e e e e e e s sne e e e s s snne e e e s e snnn e e s assnnneenannnneennnnnn 140
(Gl (¥ aTolF=To =) R USSP P PP PR TPPPRRP 140
Gem veerktajsholder SKabBIONET..........couviiii e 140
Parametriser veerktgjsholder skabeloner...... ... 141
Tildel parametriseret Veerkt@ShOIAEr...........uviiiiiiii e 144

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018 1



12

indholdsfortegnelse

L1 L =3 4T ' TR 145
L N 13 e | 1o o TR0 ' [T o PP 146
INAKOBIING. . e e 146
OVETKBI TEfEIENCEPUNKIET ... .o i e 148
Lo o] o] T O O TSP U PRSP U P PP PR UTUPPPPRN 150
5.2  Kor MmaskinaKSen..............eeeeeiiiiieii et e e e e e e s e e e e e e e e e e e e e nnnnnne e e e e e s 151
JN a1V ] Tl oo ST OO OSSP UUUTRRRR PP 151
Kar med akse med akseretningStast.........oooiiiiiiiiee e 151
POSITIONET SKIATVIS. .. oo 152
Kar med elektronisk hANANJUL...........ooooiiii e 153
5.3 Spindelomdrejningstal S, tilspaending F og hjeelpefunktion M...............cccciiiiiiiiiin e 162
PN 01V =T aTo =TT SRS PPPPRPPPR 162
INAIEBSNING AF VEBIAIBT ... 162
Aendre spindelomdr. 0g tilSPEENAING. .. ..iiiiii i 163
Tilspaendingbegraensning F IMAX ..o 163
5.4 HenfaringSPUuNKESTYIiING.......ccooc i e e e e mn e e e e e e e mn e e e e e nnn s 165
PN a1V T T oo R 165
Gem henfaringspunkter i taDEIEN. ..........oiii i e 166
Beskyt Henf. punkt for overskriving.........ooooiioii e 170
AKEIVETrEe heNTBIINGSPUNKL. ...ttt 172
5.5 St henforingspunkt uden 3D-tastesSyStem...........ccooiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e e 173
P a1V T T oo OSSR 173
FOTDEIEABISE. . ettt 173
Saet hemf.pkt. Med SKaftfraeSer.. ..o 174
Brug Tastefunktion med mekanisk taster eller MAlEUT.........ccc..oiiiiiiiiiii e, 175
5.6 ANVENd 3D-TasteSYSTEM........cooiiiiiieiiiieii i serr e e e e e s e e e s e s s ne e e e e e e e s s e e aa e nnnnnnreeeeeaeesanannnnn 176
INEFOAUKTION. .ottt 176
(O Y= 1 =Y | SR 177
Undertrykke tastesyStemM-OVEIVAGNING. .....couuiiiiiiiiii ettt e e 179
Funktioner i TasteSyStEM-CYKIUS. ........ooiiiiii e 179
VaIg taStESYSIEM CYKIUS.....oviiiiiiieii et 182
Protokollering af maleveerdier fra Tastesystem-CyKIUS..........cvvvviiiiiiiii e 182
Skriv méleveerdien fra tastesystemet-Cyklus i en Nulpunkt-Tabel.............coooviiiiiiiiiiiiiiie 183
Skriv méleveerdien fra Tastesystemet-Cyklus i en henfaringspunkt-Tabel..................ccoeovi 184
5.7 3D-Tastesystem Kalibrering. ... e 185
L a ki e Te (U] g o] o PSP EUSRRRT 185
Kalibrering af den aktive 188NGaE. ... ..u.ii i 186
Kalibrer aktiv radius og udjaevn tastsystem-centerforskydningen..............ccccoeoiiiiiiiiiiiieeeeee e, 187
Visning af KalibreringSVaardier..........oi i 190

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indholdsfortegnelse

5.8

5.9

5.10

Kompenser slidtage med 3D-tastesystem............cccceiiiiiiiiiii i s 191
L ahd oo (U] g o] o PSP SRR 191
(€ gVTate [o =T allaTe I o1V=Ta i SO PP 192
Gem grunddrejning i henfaringspunkt-tabellen............ccooiii e 192
Skrat liggende emne, kompensering med en borddrejnNing........cocvvvvviiiiiiiiiie e 192
Vise grunddrejning 0g OffSEt. ... o 193
Ophaev grunddrejning 0g OffSet.....oooiiiiii e 194
OVerfar 3D-GrUNAArE NiNG........eeeee e 194
Saet henfagringspunkt med 3D-tasteSYSTEM.........ccovicceiiiiiiiirier e e e s e e snn e e e snnneeeanan 197
(O Y Yo TSSOSO U PP P URRPPPPN 197
Fastlaeg henfaringspunkt i en VIKArlig @kSe..........ovvvviiiiiiiiii e 198
Hjarne som Nenf@ringSPUNKL......o.viii e 199
Cirkelcentrum som henfaringSPUNKL..........veiiii e 200
Midterakse somM heNf@rNGSPUNKL.......oiiiiiiii e 203
Opmale emner Med 3D-1aStSYSTEM ... 204
Drejning af bearbejdningsplan (Option #8)..........ccccciiiiiiiiiiinissie e sn e sne s snne s e 207
Anvendelse, arbejAdSMAAE. .........ooi i 207
Positionsvisning i et transformMeret SYSTEM ... ... 208
Begraensninger ved transformation af bearbejdningsplan.........ccc..vvevieii i 208
Aktivering af manuel transformation.. ... 209
Seet veerktgjsakse-retning som aktiv bearbejdningsretning......cc.vvvveiiieiiiii 211
Henfaringspunkt-fastlaeggelse i et transformeret System.........ccccooiiiiiiiiiii e 211

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018 13



indholdsfortegnelse

6  Test 0g afViKIING........cooiieeei e 213
0 I €1 11T 214
JN 01V =T aTo =TT USRS UPPPRPPPRI 214
VISOPTIONER . ..o 215

VBT KD e 216

VIS e 217
Grafik dreje, zoom 0g fOrSKYAE. ... 218
Hastighed af Indstil Programmi-TEST.......ooiiiiiiiieeiee e 219
Gentage en grafisk SIMUIBIING. ... 220
FOrSKYd SKBEIEPIAN. ... e 220

6.2 Bestem bearbejdningstiden...........c.ooii oo e s 221
6.3 Fremstille raemne 1 arbejdSrUMMIL..............ueiiiiiiiiiiii e s n e e nn s 222
FAN a1V = g Lo (=1 £ TSP SPPRR 222

(< S | PSP 223
ANVENAERISE ..ottt e et e e e e e e et aaaaaa s 223

6.5 Valgfrit programafVikling...........cccceeiiiiiiiiiiiiiiie e e e s s e s e nn e e s e nn e e s e e nnn e e e e e nnnes 224
ANVENAEISE ...t 224

6.6  Overspring NC-DIOKKE.........ccoccoiiiiiiiiiiiiie e s e e s s ne e e e s nnn e e e e nnneeeeas 225
Program-test 0g programafiViKliNg.........cooiiiiiiiiiii e 225
MANUAL POSITIONERING . ..ottt 226

L A S o e | 11 T (= P 227
ANVENAECISE ..ot 227
o) o gl e CoTe =T a o (Y= SRR 229
PROGRAMTEST udfares til en bestem NC-DIOK.........cccviiiiiiiii e, 230
GOT O FUNKLION. ettt ettt et e e e ettt e e e ettt e e ettt e e e e enneeeeas 231
Fremstiling af NC-Programl........coouuiiiiii e 232

6.8  ProgramafVikling..........cooo oo e 233
ANVENAEISE ...t 233
0o} o (=3 N[O o] doTe  x=1a o FHUUUUR USSR 233

N C-ProgrammEr STIUKTUL . ......ooiiie e 234
Kontrollere 0g aendre Q-paramBter......cc...uuviiiie oo 235
Afbryd bearbejdning, stop eller annuUIlEr..........ooiiiiiii e 237
Karsel med maskinakserne under en afbrydelSe............ovviiiiiiii i 239
Forsaet en programafvikling efter en afbrydelse............oooooiiiii 241
Frikare efter stramuUAfald...........oooiii e 242
BlokafviklingIndtreed tilfeeldig i NC-Program: Blokafvikling............cccccooiiiiiiiiiii 245
GENTIIKBISEl Hil KONTUIBN....oiiiiiiii ettt e e e e e e e st e e e e 250

14

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indholdsfortegnelse

6.9

6.10

6.11

6.12

6.13

6.14

6.15

Funktion til programviSNiNg...........ccccieiiiiiiii e n e e 251
(O =1 £ o | SRR 251
Automatisk Programstart..............coooiiiiiiiii e e e e e e s e e nnnn e e e e e eaeaaan 252
ANVENAEISE ..ottt 252
Driftsart MANUAL POSITIONERING.........ccooiciitiiriiiiiieesisiseeesessssseeesssssseesssssssseessssssssessssssssessssssnnes 253
Anvend positionering med manuel INAIEESNING. .. ...uuuiiiiiiiii e 254
Sikring afNC-Programmer fra SIMDL...........oiiiiiiiii e 256
Hjzelpefunktioner M 0g STOP iNdIZes.........ccccueiiiiiiiieiiiciiiee st e s e s snn e e s s s ssne e s e e snna e s e e nnneeas 257
(G0 aTo[F-To OO TSSO TOUPPUTUPPPPPPRNS 257
Yderlig-funktion for programafvikling-kontrol, spindel og kelemiddel..............cccccccerrrrrrrnnnnnn. 258
(O =1 =Y o | S OO UUSPPPTPPPRRN 258
Hjaelpefunktion for koordinatangivelse...............oocciiiiiiiiii e 259
Programmere maskinhenfarte koordinater: MOT1/MO2.............oooiiiiiiiiee e 259
Ker i position i u-transformeret koordinat-system med transformeret bearbejdningsplan: M130........ 261
Hjeelpe-Funktion for baneforhold..............ccoo i 262
Overlejring handhjuls-positionering under programafviklingen: M118..........oiiiiiiiiiiiiiie s 262
Slette grunddrejning: MTAS .. oottt e e e 264
Lofter vaerktojet automatisk op fra konturen ved et NC-stop: M148........cooiiviiiiii e 264

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018 15



indholdsfortegnelse

71 = 1 = = = | (= S 266
ANVEBNUCISE . .. 266
Definer FUNCTION COUNT ... e e 267

16 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indholdsfortegnelse

= N 1 (0 1 B 11T o 3 = 269
= 20 I (V10 1 T T3] 1o Y o 270
Vaelg MOD-FUNKLIONEN. ... 270
AENAriNg @f INASTIHINGET ... 270
FOrlad MOD-FUNKLIONEN. .....ciiiiii et 270
OVErSIGt MOD-FUNKLIONET ... 271

8.2  Vis Software-NUMMEL...........coo i e s s e e e s s sne e s e e mn e e s e mme e e e e e mnn e e e e nnnees 272
ANVENAEISE. ...t 272

8.3  INAGiV PasSWOId...........coooiiiii e nr e r e e e e e e e e s e nnnnnnns 273
ANVENAECISE ..ottt ettt e e e et aaa e as 273
Funktioner for maskinproducent i PasswWord.............uviiiiiiiiiiiiiii e 273

8.4 Indlaes MaskinkonfigUration...............occcciiiiiiieiie e s s r e e e e s s e e nnnnnnneeeenes 274
FANa1YZ=T g Lo (=1 TSP R TSP PRR P 274

8.5 Vaelg POSItIONSVISNING......coiiiiieie i sr e e e e e e e e s e e mnnn e e e e e e e e s e s s anennnnnnnns 275
ANVENAERISE ..ottt e et e e e et aa e e as 275

£ TV - [ T | 2T oY -1 4 S 277
ANVENAERISE ... 277

= 0 €1 1T 14 o £ ]| 278
8.8 Teaeller indStilling.........cooiieiiiiie e 279
8.9 Andre maskinindStilling...........cooooiiiiiiiii e 280
VI KINEMATIK. ... 280
D] H] e O N 1= Yo €= =T o Y= USRS 281
Generer Vaerkt@SinAdSatSTil. ... .... i i 282

Tillad eller spaer eKSterN adganG..........uuuuueeiiiie e 282

8.10 Konfigurer radiohandhjul HRB50FS.............c.cccooiiiiiiiiiiiie e ene e 285
ANVENABISE. .. 285
Tilordne handhjul til en bestemt hAndhjulSholder.........c..oiiiiiiii e, 285
INAStIl trAAIGS KANAL.... . e 286
Fale E (=T e LY AV o = T PP PPPTTRPPP 286

St SR oo 287

8.11 /Zndre systemindStilling...........ccciimiiiiiiii e e e e s n e e e e e e e e aaene e nnnnnnns 288
INASTIIIE SYSTEMLI. .. ..eeeiiieieee e 288

0 A VA E o 1 i3 o (- P 288
FN 0172 aTe =TT USROS 288

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018 17



indholdsfortegnelse

9 HEROS-FUNKEIONE.........coiiiiiiicciii et s s ssne e s smn e e s s nn e e s s nnnennan 289
9.1 Remote Desktop Manager (Option #133).......cccccviiiiiiiiiiimisiiesisseessssee s ssressssresssseesssne s senesssneessneess 290
L a i e Te (U] quTo] o PSP EURRRR 290
Konfigurer forbindelse — Windows Terminal Service (RemoteFX)...........oooiiiiiiii 291
Konfigurer forbindelse — VINC . ... e 294

Luk eller genstart €KStern COMPULEBT.......ooiiiiiieiie e 295
Starte og afbryde forbDiNdEISE.... ... 297

9.2 HjeelpeVaerkt@] fOr ITCS........ccouiiiiiiiiiieiiieiee st r e e e s e s e e e s s s snn e e s s e snn e e s e e nne e e e e e snnaesasannnnenssnnnnnnes 298
L= T I 11T T [Tt 1T Y T T - 300
OVEISIGE TASK-LISTE. . eii ittt 300

ol ETor= o PRSP URTTPPRR 303
REMIOTE SEBIVICE. ... oo 304
] ) (T SO PPPPTUPPPRRPRPPPPR 306
SikkernedssoftWware SELINUX.........ooiuiiiii e 308

State Reporting Interface (Option #137) ... 309

VN C e 312
BaCKUD UNA RESTOTE....ciiiiiiiii et e et e e e e e s aaaee e 315

L T 7 1 | 317
ANVENAERISE ..ottt e et e e e e e e et aaaaaa s 317

9.5  Opret datainterfacCe............coiiieiiiiiiiciiei i e e e s e sssse e e s e s snn e e e e e e snn e e e annnn e e e e annnnnennnnnnneenaan 320
Serielle INterface P& TNC B20... ...t 320

FAN a1V = oo (=1 £ TSP SPPRR 320
INATEtte RS-232-INTEITACE. .. uiiiiiiiiiiii et 320
Indstil BAUD-RATE (baudRate NI T06707).......ciiiiieeiiiiieiie et 320
Indstil Protokol (protocol NI TOB702) ... 321
Indstil databits (dataBits NI TOB703).....ccciuiiiieiiiiii e 321
Indstil paritet (PAritet NI TOBT704) ... .. e 321
Indstil stopbits (StOPBitS NI TOB705) ... 321
Indstil Handshake (flowControl NI TOB706)..........c.uvviiiiiiiiiieeeeiee e 322
Filsystem for filoperation (fileSystem Nr. T06707)........ccoiiimiiiiiieeee e 322

Block Check Character bccAvoidCtriChar nr. T06708).........uvvviiiiiiiiiiiiiiiiie e 322
Tilstand af RTS-Linje (rtSLow N 106709).......cuiiiiieiiee e 322
Definer forhold efter start af ETX (noEotAfterEtx nr. 106710)........cooiiiiiiiiiiiiiiiiiccieee e 323
Indstilling for dataoverfarsel med PC-Software TNCSEIVEr...........ovvvviiiiiiiiiiiieeeeee e 323

Veaelg driftsart for det eksterne udstyr (FIleSyStem).....c...viiiiiiiiiii e 323
Software for DataoVerT@ISEl.......cuuiiiiii s 324

9.6  Ethernet-INterface..........cccoococieiiiiiiiee et e s s e s s e nn e e e s s snn e e e e e e e e e e e e nn e e e e e e s 326
1Le ) 1o 6T P TP O PP PRSP OPPRR PP 326
THSIUtNINGSMUIIGNEAET ... 326
Generel NEtVETKSINASTIIING. ......i ittt 326
Udstyrspecifik NetvaerkSiNASTilliNg......co..vveeeiiiiiee e 332
18 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indholdsfortegnelse

9.7

9.8

9.9

SikkerhedssoftWware SELINUX...........ccccuiiiiiiiiiiiiiciiieessssseeessssssse e s sssssse e e ssssnneeessssnsneessssnnneeessssnnneennan 334
=TT T 1= =3 0V 4V N 335
e aN Ao (U (=Tl o1 (o =] £ 8/ ] o T TUORPR 336
Lokal LDAP-DAtAbaNK. ... ....veiiiiiiiiiee e 338
(MDA e oF: I-Ta o [T ol oTe] aq] o101 1] (RSSO 339
Anmeldelse til WINAOWS-DOM@iN........ooiiiiiiiiiee e 339
(O] 0] g Y AR o =T q To =] gl o] (UL =Y SRR 342
AdGaNGSIETIGNEAE ... oo 345
Funktionsuser fra HEIDENHAIN........oii e 346
(o] 11=T0 (oY1 a X (o] o VO S 347
RO gN O, e 351
DNC-forbindelse med BrugergodkendelSe. ........o.vuvuiiiiiiiiiiii e 352
ANMEId | BrUGEISTYIING. ..o e e 355
SKITt/ATMEIA BIrUGET ... ..o 357
BilledskaermsKANEer Med SPEBITE........oooiiiii e 357
BIDIOtEK HOME ... . oo 359
CUITENT U SBI ittt ettt e et e et e e e ettt e e e e ettt e e e e ettt e e e e et ee e e, 359
Dialog for anmodning for yderlig rettigheder............ooooiiiiiiii e 360
AENdre HEROS -DialogSPrOg........cccuurritiieeiiiiiiiaassssssnsnseeeessssssasasssssssssssssesssssssasassssassssssssesssssssassssssnnnns 361

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018 19



indholdsfortegnelse

10 Tabeller 0g OVersigter.........cccoiiiiiiiiii 363
10.1 Maskinspecifikke brugerparameter............c.ccccieiiiieiiiiiiccree e 364
JN 01V =T aTo =TT USRS UPPPRPPPRI 364

Liste af brUQEmRaramEter ... ..o i 366

10.2 Sikforbindelse og tilslutningkabel for Datainterface..........ccccccccoiiiieicccciseiiie e 378
Interface V.24/RS-232-C HEIDEHAIN-GPPArater.......cooiiiiiie oo 378
FrEIMIMIEA UGS YT ettt 380
Ethernet-interface RJAB-NUNSTIK.......ooiiiiiii e 380

10.3 Tekniske data......... ... e n e e e e e e s e nnne 381
BrUGE T UNKLIONET ... et 383

J 1] o= a1 U RURRPRPIN 386

10.4 Forskelle mellem TNC 320 0g iTNC 530..........ccccccciiiiiiiriiiiiieesssnsnrrreeeersssssssssssssssssseesessssssasssssssnnns 387
Sammenligning: Tekniske-data.............oviiiiii e 387
SamMENIGNING: DataiNTEITACE. .. ..cuuiiii i 387
Sammenligning: PC-SOftWAIE.......oco e 388
Sammenlign: BrugerfunKtioNEr...........iiiiii e 388
Sammenlign: Taste-Cyklus i driftsart MANUEL DRIFT 0g EL.HANDHJUL....c.oooveveveeeeeeeeeeeeeee 392
Sammenligning: Forskelle ved programmeEring............ciiiiiiee i 393
Sammenligning: Forskelle ved program-test, funktionalitet................coooiiii 396
Sammenligning: Forskelle ved program-test, DEtJENING........cccvviiiiiiiiiiiec e 397
Sammenligning: Forskelle ved manuel drift, funktionalitet................coooii 398
Sammenligning: Forskelle ved manuel drift, DEtJENING........coiiviiiiiiiiiiic e 399
Sammenligning: Forskelle ved afvikling, betjening........cccovvvviii 399
Sammenligning: Forskelle ved afvikling, karselsbeveegelser.........c.ccooviiiiiiiiiic e 400
Sammenligning: Forskelle i MDI-Arift... ... 405
Sammenligning: Forskelle ved programmeringsplads........cccuvviiiioiiiiiiieeeeeee e 405

20 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018






1.1  Om denne handbog

Sikkerhedsinformation

Bemazerk alle sikkerhedsinformationer i denne dokumentation og
maskinproducentens dokumenattion.

Sikkerhedsinformationer advarer om fare i omgang med Software
og udstyr og giver information til at undga det. De er klassificeret
efter farens alvorlighed og er opdelt i falgende grupper:

AFARE

Fare informerer om fare for personer. Hvis De ikke falger
vejledningen for information af fare, sa fere faren sikker til ded
eller sveer legemsbeskadigelser

Advarsel informerer om fare for personer. Hvis De ikke falger
vejledningen for information af fare, sa fere faren forventelig til
dad eller sveer legemsbeskadigelser

APAS PA

Forsigtig informerer om fare for personer. Hvis De ikke falger
vejledningen for information af fare, sa fere faren forventelig til
lettere legemsbeskadigelser

Information informerer om fare for objekter eller data. Hvis De
ikke felger vejledningen for information af fare, séa fere faren
forventelig til en skade

Informationsraekkefalge indenfor sikkerhedsinformationer
Alle sikkerhedsinformationer indeholder fglgende afsnit:

m Signalordet viser svaerhedsgraden af faren

= Type og arsag til fare

m Konsekvenser, hvis faren ignoreres, f.eks. "Ved efterfalgende
bearbejdning opstar kollisionsfare"

®  Escape - foranstaltninger for at afveerge faren

Grundlzeggende | Om denne handbog
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Grundlzeggende | Om denne handbog

Informationstips

Bemeerk informationstips i denne vejledning for en fejlfri og effektiv
brug af Softwaren.

| denne vejledning finder De fglgende informationstips:

o Informationssymbolet star for et Tip.

Et Tip giver yderlige eller tilfajende vaesentlige
informationer.

@ Dette symbol beder Dem fglge maskinproducentens
sikkerhedsanvisninger. Symbolet peger ogsa pa
maskine-afhaengige funktioner. Mulige fare for brugeren
og maskinen er beskrevet i maskinhandbogen.

@ Bogsymbolet star for en Krydshenvisning til
ekstern dokumentation, f.eks. maskinproducentens
dokumentation eller tredjeparts.

Andringer onsket eller har szetternissen veaeret pa spil?

Vi anstrenger os hele tiden for at forbedre vores dokumentation
for Dem. De vil hjselpe os ved venligst at sende Deres eendrings
gnsker pa folgende E-mail-adresse:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Grundlzaeggende | Styrings-type, software og funktioner

1.2  Styrings-type, software og funktioner

Denne handbog beskriver funktioner til at indkerer, teste sdvel som
afvikling af NC-programmer i styringen fra felgende NC-software-

numre.
Styringstype: NC-software-nr.
TNC 320 771851-06
TNC 320 Programmeringsplads 771855-06

Maskinfabrikanten tilpasser omfanget af styringens tilladte ydelser
med maskin-parametre pa de enkelte maskiner. Derfor er der |
denne handbog ogsa beskrevet funktioner, som ikke er til rddighed
i alle styringer.

Styrings-funktioner, der ikke er til rddighed i alle maskiner, er
eksempelvis:

B Veerktgjs-opmaling med TT

For at lzerer det konkrete funktionsomfang af Deres maskine, skal
de seette dem i kontakt med Deres maskinproducent.

Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tilbyder HEIDENHAIN
programmerings-kurser. For at f4 en intensivt fortrolighed med
styrings-funktionerne, anbefales det at De deltager i sddanne
kurser.

@ Bruger-handbog Cyklusprogrammering:
Alle Cyklus-funktionerne (Tastesystemcyklus og
bearbejdningscyklus) er beskrevet i brugerhédndbog
Cyklusprogrammering . Nar De benytter disse
brugerhandbager, s& er De méaske nadt til at kontakte
HEIDENHAIN. HEIDENHAIN.
ID: 1096959-xx

@ Bruger-handbog Klartekstprogrammering og DIN-
ISO-programmering:

Alt indhold i forbindelse med NC-programmering
(undtagen Tastesystem- og Bearbejdningscyklus)
er beskrevet i brugerhdndbogen Klartekst- og
DIN/ISO-Programmering . Nar De benytter disse
brugerhandbager, s& er De méaske nadt til at kontakte
HEIDENHAIN. HEIDENHAIN.
ID for Klartextprogrammering: 1096950-xx
ID for DIN/ISO-Programmering: 1096983-xx
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Grundlzeggende | Styrings-type, software og funktioner

Software-optioner

TNC 320°en rader over forskellige software-optioner, som kan frigives af maskinfabrikanten. Hver option skal
frigives separat og indeholder altid de efterfelgende opfarte funktioner:

Ekstra akse (Option #0 og Option #1)

Yderlig akse Yderligere styringskredse 1 og 2

Avanceret Funktion (Option #8)

Udvidede funktioner gruppe 1 Rundbords-bearbejdning:
= Konturer pé afviklingen af en cylinder
B Tilspending i mm/min
Koordinatomregning:
Transformering af bearbejdningsplan

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-komponenter

CAD Import (Option #42)
CAD Import

Understatter DXF, STEP og IGES

Overfersel af kontur og punktmanster
Komfortabel henfaringspunkt-fastleeggelse
Veelg grafisk konturafsnit fra Klartekst-program

Extended Tool Management (Option #93)
Udvidet veerktgjs-styring Python-baseret

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjernbetjening ekstern computer = \Windows péd en separat computer enhed
B |ndlagret i styringsoverfladen

State Reporting Interface — SRI (Option #137)

http-adgang til styringsstatus ® Udlaesning af tidspunkt for statuseendring
® Udlaesning af aktive NC-program
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Grundlzaeggende | Styrings-type, software og funktioner

Udviklingsstand (Upgrade-funktioner)

Udover software-optioner bliver veesentlige videreudviklinger af
styringssoftwaren styret med Upgrade-funktionen, den sakaldte
Feature Content Level (eng. begreb for udviklingsstand). Nar
far en Software-Update pa Deres styring, star ikke automatisk
funktionerne, som ligger i FCL, til Deres radighed.

o Nar De modtager en ny maskine, séa star alle upgrade-
funktioner til Deres radighed omkostningsfrit.

Upgrade-funktionen er kendetegnet i Deres hdndbog med FCL n . n
kendetegner den forsat lgbende nummer af udviklingsstatus.

De kan med et nggletal som kan kabes varigt frigive FCI-funktioner
Herfor skal De seette Dem i forbindelse med maskinfabrikanten
eller med HEIDENHAIN.

Forudset anvendelsesomrade

Styringen svarer til klasse A ifalge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug i industriomrader.

Retslige anvisninger

Dette produkt bruger Open Source Software. Yderligere
informationer finder De pa styringen under:

» Tryk tasten MOD

> Nogletal-indlaesning valges

> Softkey LICENS ANVISNINGER
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Nye Funktioner 77185x-05

Yderlig Information: Brugerhandbog Klartekst- eller
DIN/ISO-Programmering

Ny Funktion FUNKTION COUNT, for at styrer en teeller.

Ny Funktion FUNCTION LIFTOFF, for at haeve veerktajet fra en
kontur ved et NC-Stop.

Det er muligt med kommentarer i NC-blokke.

CAD-Viewer eksporterer punkter med FMAX i en H-fil.

Nar flere forekomster er dbne i CAD-Viewer, bliver disse mindre
pa tredje Desktop.

Det er nu muligt at dataoverferer med CAD-Viewer fra DXF,
IGES og STEP.

Ved FN 16: FPRINT er det muligt, som kilde- og
destinationsreferencer til Q-parametre eller QS-parametre.

FN 18-Funktionen blev udvidet.

Nar en Palettetabel er valgt i en programafvikling-driftsart,
bliver Bestykningsliste und T-indsatsfalge for den samlede
Palettetabel beregnet, se "Veerktoejsstyring", Side 130

De kan ogsé abne veerktgjsholderfilen i filstyringen, se
"Veerktgjsholderstyring”, Side 140

Med funktionen TABEL / NC-PGM TILPASSES kan ogsa fri
definerbare tabeller importeres og tilpasses, se "Importer
veerktgjstabel’, Side 120

Maskinproducentenkan ved en tabelimport ved hjeelp af Update-
Styring f.eks. den automatiske fjernelse af umlauten fra tabeller
og NC-programmer, se "Importer veerktgjstabel", Side 120

| veerktgjstabellen er hurtigsegning efter veerktgjsnavn muligt, se
"Indgiv i veerktgjsdata i Tabel", Side 115

Maskinproducebten kan spaerre henfaringspunkter i enkelte
akser, se "Gem henfgringspunkter i tabellen’, Side 166, se
"Seet henferingspunkt med 3D-tastesystem ', Side 197

Linje 0 i henfaringstabellen kan ogséa editeres manuelt, se "Gem
henfaringspunkter i tabellen", Side 166

| alle treestrukturer kan elementer dbnes og lukkes med et
dobbeltklik.

Nye symboler i statusvisningen for spejlet bearbejdning, se
"Generel Status-visning", Side 57

Grafikindstilling i driftssart PROGRAMTEST gemmes permanent.

| driftsarten PROGRAMTEST kan nu forskellige kerselsomrader
veelges, se "Anvendelse’, Side 222

Veerktejsdata fra tastesystem kan ogsa i veerktgjsstyring
(Option #93) vises og indlaeses, se "Veerktejsstyring editering’,
Side 132

Hjeelpe Softkeys TASTSYSTEM OVERVAGN. UDE kan De

undertrykke Tastesystemovervagning for 30 sek., se
"Undertrykke tastesystem-overvagning"’, Side 179

| manuel tastning ROT og P er opretning med et drejebord
muligt, se "Skrat liggende emne, kompensering med en
borddrejning *, Side 192, se "Hjerne som henfaringspunkt *,
Side 199

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018

27



Grundlzaeggende | Styrings-type, software og funktioner

® Ved aktiv spindeltilbagefering er antal af spindelomdr. med
aben beskyttelsesdar begraenset. Hvis ngdvendigt eendre
drejeretningen pa spindlen, som ikke altid er placeret pa den
korteste vej.

® Nye Maskinparameter iconPrioList (Nr. 100813), for
at fastleegge reekkefolgen af statusvisning (ikoner), se
"Maskinspecifikke brugerparameter’, Side 364

® Med Maskinparameteren clearPathAtBlk (Nr. 124203)
fastleegger De, om veerktgjsvejen i driftsart PROGRAMTEST
ved en ny BLK-Form skal slettes, se "Maskinspecifikke
brugerparameter”, Side 364

= Nye valgfri Maskinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr.
127500) for at udvaelge, i hvilket koordinatsystem en
nulpunktsforskydning skal vises i statusvinduet, se
"Maskinspecifikke brugerparameter”, Side 364

/ZAndrede Funktioner 77185x-05

Yderlig Information: Brugerhandbog Klartekst- eller
DIN/ISO-Programmering

® Nar De anvender spzaerrede veerktajer, viser styringen i driftsart
Programmering en advarsel.

B NC-Syntax TRANS DATUM AXIS kan ogsa anvendes indenfor en
kontur i SL=Cyklus.

= Boringer og gevind bliver i programgrafik fremstillet lyseblat.

m Sorteringsraekkefalgen og kolonnebredden i veerktojs-
valgvinduet bibeholdes ogsa efter udkobling af styringen.

® Hvis en fil, der skal slettes, ikke er til stede, forarsager FILE
DELETE ikke mere en fejilmelding.

® Nar et med CALL PGM kaldt underprogram ender med M2 eller
M30, giver styringen en advarsel. Styringen slette advarslen
automatisk, sasnart et andet NC-program er valgt.

® Tiden for indfarsel af sterre datameengder i et NC-Programm er
vaesentligt reduceret.

® Dobbelt klik med musen og tasten ENT abnes ved valgfelt
tabeleditoren et pop-up vindue.

m Nar De anvender spearrede veerktgijer, viser styringen i driftsart
Program-test en advarsel, se "Program-test”, Side 227

® Styringen tilbyder ved fortsaettelse af karsel p& en kontur en
Positionierlogik, se "Gentilkersel til konturen®, Side 250

B Ved en fortseettelse af kersel med et sgstervaerktej pa
konturen bliver positionerlogikken eendret, se "Vaerktgjsveksel",
Side 126

= Nar en styring ned nystart finder et gemt afbrydelsespunkt,
kan De fortseette bearbejdningen péa dette sted, se
"BlokafviklingIndtraed tilfaeldig i NC-Program: Blokafvikling",
Side 245

m Akser, som ikke er aktiveret i den aktuelle kinematik, kan
ogsa kerer i reference i et transformeret bearbejdningsplan,
se "Overkarsel af referencepunkter med transformeret
bearbejdningsplan’, Side 149

m  Grafikken viser veerktgj i indgreb i radt og udenfor indgreb i blat,
se "Veerktgj", Side 216
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®  Positionen for skeereplanet bliver ved programvalg eller en
ny BLK-Form ikke mere nulstillet, se "Forskyd skeereplan”,
Side 220

B Spindelomdr. kan ogsa i driftsarten MANUEL DRIFT indleses
med decimaltal. Ved omdrejninger < 1000 viser styringen
decimaltal, se "Indleesning af veerdier", Side 162

m Styringen viser en fejlmeddelelse i hovedlinjen, til den er slettet
eller en fejl med hgjere prioritet (fejlklasse) erstatter den, se
"Vise fejl", Side 84

= Et USB-Stick behaver ikke mere tilsluttes ved hjeelp af en
Softkey, se "USB-udstyr tilslut/fjerne", Side 68

B Hastigheden ved indstilling af skridtmal, spindelomdr. og
tilspeending bliver tilpasset med eletronik handhjul.

®  |kon for grunddrejning, 3D-grunddrejning og transformeret
bearbejdningsplan bliver bedre forskelligt tilpasset, se "Generel
Status-visning", Side 57

® Styringen ser selv automatisk, om en tabel er importeret,
eller taelformatet bliver tilpasset, se "Importer veerktaejstabel”,
Side 120

B Ved at saette curser pa indleesefeltet i veerktajsstyringen bliver
hele indleesefeltet markeret.

® Ved &ndringa af konfigurations delfilen afbryder styringen ikke
mere programtesten, men viser kun en advarsel.

m Uden referencekersel af akse kan De hverken saette eller &endre
et henfaringspunkt, se "Overkar referencepunkter’, Side 148

B Hvis handhjulet deaktiveres mens handhjulspotentiometeret
er aktiv, giver styringen en advarsel, se "Ker med elektronisk
handhjul’, Side 153

= Ved benyttelse af handhjul HR 550 eller HR 550FS vil der ved for
lav batteri-speending givet en advarsel, se "Ker med elektronisk
Display-Handhjul"

® Maskinproducenten kan fastleegge, om ved et vaerktg] med CUT
0 i forskydning R-OFFS skal medregnes, se "Veerktgjs-data for
den automatiske veerktgjs-opmaling", Side 117

® Maskinproducenten kan eendre den simulerede veerktgjsveksler
position, se "Program-test", Side 227

B | Maskinparameter decimalCharakter (Nr. 100805) kan De
indstille, om decimaltegnet skal vaere et komma eller punktum,
se "Maskinspecifikke brugerparameter”, Side 364
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Nye og andre Cyklus-funktioner 77185x-05

Yderlig Information: Brugerhdndog Cyklusprogrammering

® Ny Cyklus 441 HURTIG TASTNING. Med denne Cyklus
kan De bruge forskellige tastesystem-parameter (f.eks.

positioneringstilspeending) globalt for alle efterfalgende
anvendte tastesystem-Cykluser.

B Cyklus 256 FIRKANTET TAP og 257 RUND TAP blev udvidet med
Parameter Q215, Q385, Q369 og Q386.

® Ved Cyklus 205 og 241 bliv tilspaendingsforholdet eendret.

B Detaileendringer ved Cyklus 233: Overvagning ved
sletbearbejdning af skeereleengde (LCUTS), forstarrelse ved

skrubning med freesestrategi 0-3 omrade i fraeseretning med
Q357 (nar der i denne retning ingen begraensning er)

® De under OLD CYCLES underordnede, tekniks gennemgéet
Cyklus 1, 2, 3, 4, 5, 17. 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231
kan ikke mere indferes med Editor. En gennemarbejdning eller
a@ndring af disse Cyklus er dog stadigvaek muligt.

® Veerktgjsopmalingssystem-Cyklus hhv. 480, 481 og 482 kan
udblendes

®m Cyklus 225 Gravering kan med en ny Syntax garverer den
aktuelle teellerstand.

® Ny kolonne SERIAL i Tastesystemtabel

m Udvidelse af konturcyklus: Cyklus 25 med restmateriale, Cyklus
276 konturtog 3D,

Nye Funktioner 77185x-06

Yderlig Information: Brugerhandbog Klartekst- eller

DIN/ISO-Programmering

B Det er nu muligt at arbejde med skeaeredatatabel.

® Ny Softkey PLAN XY ZX YZ til valg af bearbejdningspaean ved
FK-Programmering.

® | driftsart Program-test bliver i et NC-Program defineret teeller
simuleret.

m Et kaldt NC-program kan aendres, nar det i kaldte NC-program
fuldstaendigt er afviklet.

m | CAD-Viewer kan De i henfaringspunkt elleri nulpunktet direkte
ved talindgivelse i vindue listevisning definerer.

® \ed TOOL DEF fungerer indlaesning ved QS-Parameter.

®m Det er nu muligt, med QS-Parameter fra frit definerbar Tabeller
at leese og skrive.

B FN-16-Funktion udviddet med indleesetegn * , hvormed De kan
skrive kommentarlinjer.

® Ny udleeseformat for FN-16-Funktion %RS, med hvilken De kan
udlaese uden formatering.

m FN 18-Funktionen blev udvidet.

® Med den nye brugerstyring kan De oprette og administrere

brugere med forskellige adgangsrettigheder, se "Brugerstyring’,
Side 335

B Med den nye funktionen HOVEDCOMPUTERDRIFT kan De
overfagrer en kommando fra en ekstern vaertscomputer, se
"Tillad eller spzer ekstern adgang", Side 282
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Grundlzeggende | Styrings-type, software og funktioner

Med State Reporting Interface, kort SRI, tilbyder HEIDENHAIN
en enkel og robust Interface til visning af maskinens
driftstilstand, se "State Reporting Interface (Option #137)",

Side 309

Grunddrejningen bliver i driftsarten Manuel drift tilgodeset, se
"Aktivering af manuel transformation”, Side 209

Softkeys for billedeskaermsopdeling bliver tilpasset, se
"Driftsarter”, Side 54

Yderlig statusvisning viser Bane- og vinkeltolerance uden aktiv
Cyklus 32, se "Yderlig Statusvisning", Side 59

Styringen kontrollerer fegr afvikling alle NC-programmer for
fuldsteendighed. Nar De starter et ufuldsteendigt NC-program,
viser styringen en fejlmeddeles, se "Dataoverfarsel til eller fra en
ekstren Disk’, Side 73.

| driftsart MANUAL POSITIONERING er det muligt at overspringe
NC-blokke, se "Overspring NC-blokke", Side 225

Veerktgjstabellen indeholder nu to nye veerktgjstyper:
Kuglefraeser og Hjgrne-Radiusfraeser, se "Tilgengelige
veerktgjstyper", Side 135

Ved tastning PL kan lgsningen for at tilpasse sig drejeakser
veelges, se "Overfer 3D-Grunddrejning”, Side 194

Udseendet af Softkeys Valgfrit programstop er zndret, se
"Valgfrit programafvikling", Side 224

Tasten mellem PGM MGT og ERR kan anvendes som
billedeskaerm-omskifter.

Styringen understgtter USB-udstyr med filsystem exFAT, se
"USB-udstyr til styringen”, Side 71
Ved tilspaending <10 viser styringen ogsé et indlaest decemaltal,

ved <1 viser styringen to decimaler, se "Indleesning af veerdier",
Side 162

Maskinproducenten kan i driftssart Program-test fastleegge,
om den skal dbne veerktgjstabellen eller den udvidede
veerktgjsstyring.

Maskinproducenten fastlaegger, hvilke filtyper De med Funktion
TABEL / NC-PGM TILPASSES kan importerer, se "Importer Fil
iTNC 530", Side 76

Nye Maskinparameter CfgProgramCheck (Nr. 129800), for
at fastleegge indstillingen for vaerktgjsindsatsfil, se "Liste af
brugerparameter’, Side 366

/ZAndrede Funktioner 77185x-06

Yderlig Information: Brugerhandbog Klartekst- eller
DIN/ISO-Programmering

PLANE-Funktionen tiloyder yderlig SEQ en alternativ
valgmulighed SYM ,.

Skeeredata-regnemaskinen er blevet revideret.

CAD-Viewer giver nu PLANE SPATIAL i stedet for PLANE
VECTOR ud.

CAD-Viewer giver nu standardmaessigt 2D-Konturen ud.

Ved Programmering af ligeblok vises &Z valg ikke mere
standardmeessigt.
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Grundlzaeggende | Styrings-type, software og funktioner

Styringen udfaerer ingen veerktgjsvekslerMakro, nar i
veerktgjskald ingen veerktgjsnavn og ingen vaerktgjnummer er
programmeret, men den samme veerktgjsakse som for TOOL
CALL-Blok.

Styringen giver en fejlmelding, nar De kombinerer en FK-blok
med funktionen M89.

Styringen kontrollerer ved SQL-UPDATE og SQL-INSERT
leengden af den beskrevede Tabelkolonne.

Ved FN-16-Funktion virker M_CLOSE og M_TRUNCATE ved
udleesning pa billedeskaerm ens.

Tasten GOTO virker nu idriftsart Program-test som i de andre
driftsarter, se "GOTO-Funktion”, Side 231

Nar aksevinkel er ulig svingvinkel, bliver der ved
henfaringspunktsaettelse med manuel tastefunktion

ikke mere udleest en fejlmeddelse ,derimod bliver menu
Bearbejdninggsplan inkonsekvent dbnet, se "Anvend 3D-
Tastesystem ", Side 176

Softkey HENF.PKT. AKTIVER aktualiserer ogsa veerdi ved
allerede aktiv linje henfaringspunktstyring, se "Aktivere
henfaringspunkt’, Side 172

Fra tredje Desktopkan man med driftsarts knappen skifte
vilkarligt mellem driftsarterne.

Den yderlige statusvisning i driftsart Program-test bliver i
driftsart MANUEL DRIFT tilpasset, se "Yderlig Statusvisning",
Side b9

Styringen tillader Updates af Web-Browsers, se "Hjaelpetools for
styring af eksterne fil-typer", Side 77

| Remote Desktop Manager er der ved Shutdown-forbindelsen
muligheden, at indgive en yderlig ventetid, se "Luk eller genstart
ekstern computer’, Side 295

| veerktgjstabellen bliver foreeldede veerktojstyper fiernet.
Eksisterende veerktgjer med disse veaerktgjstyper far typen
Udefineret, se "Tilgeengelige veerktgjstyper”, Side 135

| den udvidede veerktgjsstyringfungerer indspring i konteksttive
onlinehjeelp nu ogsa ved editering af vaerktejsformular.
Billedeskaermsskéner Glideshow blev fjernet.
Maskinproducentem kan fastleegge, hvilke M-funktioner i
driftsart Manuel drift der er tilladt, se "Anvendelse’, Side 162
Maskinproducenten kan standardmeessigt fastleegge for kolonne
[-OFFS og R-OFFS veerktgjstabellen, se "Indgiv i vaerktgjsdata i
Tabel", Side 115
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Grundlzeggende | Styrings-type, software og funktioner

Nye og andre Cyklus-funktioner 77185x-06

Yderlig Information: Brugerhdndog Cyklusprogrammering
= Ny Cyklus 1410 TAST KANT.

® NY Cyklus 1411 TAST TO CIRKLER.

® Ny Cyklus 1420 TASTE PLAN.
|

Automatisk Tastecyklus 408 til 419 tilgodeser chkTiltingAxes (Nr.
204600) ved nulpunktsaetning.

m Tastesystemcyklus 41x, seetter automatisk nulpunkt: Ny forhold
for Cyklusparameter Q303 MALEVAERDI-OVERFOER. og Q305
NUMMER | TABEL.

® | Cyklus 420 MAALE-VINKEL bliver ved forpositionering
angivelse ag Cyklus og Tastesystemtabel tilgodeset.

m Tastesystemtabel blev udvidet med kolonne REACTION.

® | Cyklus 24 SLETSPAAN SIDE falger til og afrunding i sidste
fremrykning igennem tangential Helix.

L Cyklu§ 233 PLANFRAESNING blev med Parameter Q367
OMRADEPOQOSITION udvidet.

m Cyklus 257 RUND TAP anvender Q207 TILSPAENDING FRAESE
ogsa for skrubbearbejdning.

B Maskinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) star
tilrddighed.
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2.1 Oversigt

Dette kapitel skal hjaelpe Dem, til hurtigt at finde sig tilrette

med betjeningen af styringen. Naermere informationer om det
pageeldende tema finder De i den tilherende beskrivelse, der altid
bliver henvist til.

Falgende temaer bliver behandlet i dette kapitel:
®  |ndkoble maskinen

Test emne grafisk

Indrette veerktojer

Indretning af emne

Bearbejd emne

@ Folgende tema finder De i brugerhansbogen Klarteks- og
DIN/ISO-programmering:

®  |ndkoble maskinen
B Prigrammering af emne

36
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Forste skridt | Indkoble maskinen

2.2 Indkoble maskinen
Kvittere en stramafbrydelse og korsel til
referencepunkter

A FARE

Pas pa, fare for brugeren!

Af maskiner og maskinkomponenter er der altid en mekanisk
fare. Elektriske, magnetiske eller elektromagnetiske felter
specielt farligt for personer med pacemaker og implantater. Med
indkoblings af maskinen starter faren!

» Folg og veer opmeerksom pd maskinhandbogen

> Folg og veer opmaerksom pa sikkerhedsinformationer og
sikkerhedssymboler

» Anvend sikkerhedsudstyr

®

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Indkoblingen og karsel til referencepunkterne er
maskinafhaengige funktioner.

» Teend for forsyningsspeaendingen til styringen og maskinen.

> Styringen starter styresystemet. Dette forlab kan vare nogle
minutter.

> Herefter viser TNCen i toplinjen pa billedskaermen dialogen
streomafbrydelse.

c > Trykke tasten CE

> TNC’en oversatter PLC-programmet.

» Indkoble styrespeending.

> Styringen kontrollerer funktionen for NGDSTOP
og skifter til funktionen referencepunkt kaersel

- » Overkear referencepunkter i den angivne
reekkefalge: For hver akse trykkes tasten
NC-Start . Hvis De har absolutte leengde- og
vinkelmaéleudstyr pa Deres maskine, bortfalder
kerslen til referencepunkterne

> Styringen er nu driftsklar og befinder sig i
driftsarten MANUEL DRIFT.

Detaljerede informationer om dette tema
m Tilker referencepunkter
Yderligere informationer: "Indkobling”, Side 146
m Driftsarter
Yderligere informationer: "Programmering’, Side 55

MANUEL DRIFT

Pos. -display FUNKTION: KALK
+0.000.
+110.000
5 | +0.000
[c | +0.000,

Aktive PG THC\ncprog\BaB\KLarts
100% $-OVR

100% F-OVR  LIMIT 1

ot | ‘ 50 o
3%
sssssss 2
s L~

VERKTOIS.

Ciin
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2.3 Test emne grafisk

Veelg driftsart Program-test
NC-Program test kan De i driftsart PROGRAMTEST:

» Tryk driftsarttasten
> Styringen skifter til driftsarten PROGRAMTEST.

Detaljerede informationer om dette tema

m Driftsarter i styringen
Yderligere informationer: "Driftsarter’, Side 54

m NC-Program testes
Yderligere informationer: "Program-test’, Side 227

Veelg vaerktojstabel

Nar De endnu ikke har aktiveret en veerktejstabel i driftsart
PROGRAMTEST , sé& skal dette skridt udferes.

PGM
MGT

VALG

Tryk tasten PGM MGT
TNC en &bner filstyringen
Tryk softkey VZALG TYPE

Styringen viser en softkeymenu for valg af fil-
typen der skal vises.

Tryk Softkey DEFAULT
> Styringen viser alle gemte filer i hgjre vindue.

TYPE

VvV Vv.v VvV

v

DEFAULT

» Skub curser mod venstre til bibliotekerne

» Skub curser til fortegnelsen TNC:\table\

Skub curser mod venstre til filerne

» Skub curser til filen TOOL.T (aktive veerktojs-
tabel), overtag med tasten ENT : TOOL.T far
status S og er dermed aktiv for PROGRAMTEST

END » Tryk tasten END : Forlad fil-styring

-
v

|HII

Detaljerede informationer om dette tema

® Veerktgjsstyring
Yderligere informationer: "Indgiv i veerktgjsdata i Tabel",
Side 115

® NC-Program testes
Yderligere informationer: "Program-test’, Side 227

Forste skridt | Test emne grafisk
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Forste skridt | Test emne grafisk

VeaelgNC-Program
» Tryk tasten PGM MGT

> TNC’en abner filstyringen
Tryk softkey SIDSTE FILER .

Styringen dbner et pop-up vindue med den sidst
valgte fil.

» Med piltasten veelges NC-Program , som De
gerne vil teste, med Tast ENT overfares

v

SIDSTE
FILER

A\

Veelg billedskaerm-opdeling og visning

v

Tryk Tast Billedskaermsopdeling .

Styringen viser i softkey-listen de tilgeengelige
alternativer.

Tryk Softkey PROGRAM + MASKINE

Styringen viser i den venstre

billedskeermshalvdel NC-Programm, i den hgjre
billedskeermhalvdel rdemnet

A\

v

PROGRAM
+
MRCHINE

v

Stryringen viser falgende visningsmuligheder:

Softkeys Funktion

BILLEDE Set ovenfra

(o

BILLEDE Fremstilling i 3 planer

=

BILLEDE 3D-frem3til|ing

(] Ffi]

Detaljerede informationer om dette tema

B Grafikfunktioner
Yderligere informationer: "Grafiken *, Side 214

B Gennemfer programtest
Yderligere informationer: "Program-test’, Side 227
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Start program-test

RESET
+
STRART

STOP

START

>
>

>

VvV V.V Vv

Tryk softkey RESET + START

Styringen nulstiller de tidligere aktive
veerktgjsdata

Styringen simulerer det aktive NC-Program, indtil
en programmeret afbrydelse eller indtil enden af
programmet

Medens simuleringen karer, kan De med
softkeys skifte billeder

Tryk Softkey STOP
TNC’en afbryder program-test
Tryk softkey START

TNC’en fortseetter program-testen efter en
afbrydelse

Detaljerede informationer om dette tema

® Gennemfare program-test
Yderligere informationer: "Program-test’, Side 227

B Grafikfunktioner
Yderligere informationer: "Grafiken *, Side 214

B |ndstil simuleringshastighed

Yderligere informationer: "Hastighed af Indstil Programm-Test",

Side 219
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Forste skridt | Indrette veerktojer

2.4 Indrette veerktgjer

Veelg driftsart MANUEL DRIFT
Veaerktgjer indretter De i driftsarten MANUEL DRIFT [@vaeL orrer

» Tryk driftsarttasten

> Styringen skifter til driftsarten MANUEL DRIFT.

v | +0.000
+110.000
5 | +0.000
[c | +0.000

Detaljerede informationer om dette tema

m Driftsarter i styringen
Yderligere informationer: "Driftsarter’, Side 54

* Tz B
1500 —r
ove to0x w81 ;
100% S-OVR @
100% F-OVR  LIWIT 1 | el il
‘ want | | | a0 ror || vaRkrass
M s F TASTER | S TABEL
H | i ‘ % L~ ‘ Yid

Forberede og opmale vaerktgajer

» Opspande de nedvendige veerktgjer i den pageeldende
centrerpatron

> Ved opmaling med eksternt veerktejs-forindstillingsudstyr:
Opmal veerktgjer, notér l&engde og radius eller overfar direkte
med et overfarselsprogram til maskinen

» Ved opmaling pd maskinen: gem veerktajer i en veerktejsveksler
Yderligere informationer: "Plads-tabel TOOL PTCH editer",
Side 43
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Editere veerktojs-tabel TOOL.T

@ Veer opmaerksom pa maskinhdndbogen!

Kaldet af veerktgjs-styring kan adskille sig fra den
efterfelgende beskrevne art og made.

| veerktgjs-tabellen TOOL.T (gemt fast under TNC:\table ) gemmer
De veerktgjsdata som leengde og radius, men ogsa yderligere
veerktajsspecifikke informationer, som TNC’en behaver for
udferelsen af de mest forskelligartede funktioner.

For at indlaese veerktejsdata i vaerktaejs-tabellen TOOL.T, gar De
frem som folger:

VARKTBJS » Vis V%rkt@jstabe'
Y > Styringen viser veerktgjs-tabellen i en
tabelvisning
SebTeERER > /Andre veerktejs-tabellen: Saet softkey
oFF REDIGERER p3 INDE

» Med piltasterne nedad eller opad veelger De
veerktgjs-nummeret, som De vil eendre

» Med piltasterne til hgjre eller til venstre veelges
veerktgjsdataerne, som De vil eendre

» Forlade veerktgjs-tabellen: Tryk END

Detaljerede informationer om dette tema
® Driftsarter i styringen
Yderligere informationer: "Driftsarter’, Side 54
® Arbejde med veerktajs-tabellen
Yderligere informationer: "Indgiv i veerktgjsdata i Tabel",
Side 115
B Arbejder med veerktgajsstyring (Option #93)
Yderligere informationer: "Veerktgjsstyring kald", Side 131
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Forste skridt | Indrette veerktojer

Plads-tabel TOOL PTCH editer

®

Veer opmaerksom pa maskinhdndbogen!
Maden plads-tabellen fungerer pa er maskinafhangig.

| plads-tabellen TOOL_PTCH (fast gemt under TNC:\table\)
fastleegger De, hvilke veerktajer Deres veerktgjs-magasin er

bestykket med.

For at indlaese data i plads-tabellen TOOL_PTCH, gér De frem som

folger:

VARKTBJS
TABEL

g i

PLADS
TABEL

>

Vis veerktojstabel

Styringen viser veerktgjs-tabellen i en
tabelvisning

Vis pladstabel
Styringen viser plads-tabellen i en tabelvisning

Aendre plads-tabellen: Saet softkey EDITERING pa
INDE

Med piltasterne nedad eller opad vaelger De
plads-nummeret, som De vil &ndre

Med piltasterne til hgjre eller til venstre veelges
dataerne, som De vil &ndre

Forlade plads-tabellen: Tryk END

Detaljerede informationer om dette tema
® Driftsarter i styringen
Yderligere informationer: "Driftsarter’, Side 54
® Arbejde med plads-tabellen
Yderligere informationer: "Plads-tabel for veerktejs-veksler",

Side 123

THC: \ table) tool_p. tch

@EDITERE PLADSTABEL Bpﬁo@mﬁrgs‘r
| PROGRANLOB BLOKFOLGED PLADSTABEL EDITERE g

D5 |‘ REDIGERER ||
1 on |
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2.5 Indretning af emne

Veelg den rigtige driftsart

Veaerktgjer indretter De i driftsarten MANUEL DRIFT eller
EL.HANDHJUL

» Tryk driftsarttasten

> Styringen skifter til driftsarten MANUEL DRIFT.

Detaljerede informationer om dette tema

B Driftsart MANUEL DRIFT
Yderligere informationer: "Kgr maskinaksen®, Side 151

Opspending af emnet

De opspaender emnet med en spaendeindretning pd maskinbordet.

Hvis De har et 3D-tastsystem til rddighed pa Deres maskine, sa
bortfalder den akseparallelle opretning af emnet

Hvis De ingen 3D-tastsystem har til radighed, sa skal D oprette
emnet séledes, at er opspaendt parallelt med maskinaksen.
Detaljerede informationer om dette tema

® Henfgringspunkt seetter De med 3D-Tastesystem
Yderligere informationer: "Szt henfaringspunkt med 3D-
tastesystem ', Side 197

B Henfaringspunkt saetter De med 3D-Tastesystem
Yderligere informationer: 'Szt henfaringspunkt uden 3D-
tastesystem’, Side 173

Forste skridt | Indretning af emne
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Forste skridt | Indretning af emne

Henferingspunkt-fastleegges med 3D-tastesystem

» Indveksle 3D-tastsystem: | driftsarten udferer MANUAL
POSITIONERING en TOOL CALL-blok med angivelse af
veerktgjsaksen og herefter veelges igen driftsart MANUEL
DRIFT

KanT- > Tryk Softkey KANTTASTER
iy > Styringen viser i softkey-listen de tilgeengelige
funktioner.
TRSTNING » Fastleeg henfaringspunkt f.eks. pa emnehjgrnet
g»" : Positionér tastesystemet med opretningstasten i

det forste tastepunkt pa den ferste emne-kant
> Pr. softkey veelges tast-retningen
» Tryk tasten NC-START
> Tastesystemet kerer i den definerede retning,

indtil det bergrer emnet og herefter automatisk
igen tilbage til startpunktet

» Positionér tastesystemet med opretningstasten i
det andet tastepunkt pa den fgrste emne-kant
» Tryk tasten NC-START

> Tastesystemet karer i den definerede retning,
indtil det berarer emnet og herefter automatisk
igen tilbage til startpunktet

> Positionér tastesystemet med opretningstasten i
det forste tastepunkt pa det andet emne-kant
Pr. softkey veelges tast-retningen

» Tryk tasten NC-START

> Tastesystemet kerer i den definerede retning,

indtil det bergrer emnet og herefter automatisk
igen tilbage til startpunktet

» Positionér tastesystemet med opretningstasten i
det andet tastepunkt pa det andet emne-kant

» Tryk tasten NC-START

> Tastesystemet karer i den definerede retning,
indtil det berarer emnet og herefter automatisk
igen tilbage til startpunktet

> Herefter viser styringen de fremskaffede
koordinater til det fremskaffede hjernepunkt

DATUM » Fastleegge 0: Tryk DATUM SET
=5 » Forlade menuen med tasten END

Detaljerede informationer om dette tema

® Fastleegger henfaringspunkter
Yderligere informationer: "Szt henfaringspunkt med 3D-
tastesystem ", Side 197
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Forste skridt | Bearbejd emne

2.6 Bearbejd emne

Veelg driftsart PROGRAMLOB ENKELBLOK eller
PROGRAMLOB BLOKFOLGE

NC-Programmer afvikling kan De enten i driftsart PROGRAML@B mewws BLOKFDLGE
ENKELBLOK eller i driftsart PROGRAML@B BLOKF@LGE: gesi:

» Tryk driftsarttasten
> Styringen skifter til driftsart PROGRAML@B
ENKELBLOK, styringen afvikler NC-programmet
blokuvis.
> De skal bekreefte hver NC-blok med tasten
NC-Start

J) » Tasten PROGRAML@B BLOKF@LGE tastes

> Styringen skifter til driftsart PROGRAML@B
BLOKF@LGE, styringen afvikler NC-Program
efter NC-start indtil en programafbrydelse eller til
enden.

HB\Klax text\1GB. h

Detaljerede informationer om dette tema

® Driftsarter i styringen
Yderligere informationer: "Driftsarter’, Side 54

m NC-Programmer afvikling
Yderligere informationer: "Programafvikling”, Side 233

VeaelgNC-Program

> Tryk tasten PGM MGT
> TNC'en abner filstyringen
Tryk softkey SIDSTE FILER .

Styringen &bner et pop-up vindue med den sidst
valgte fil.

» Om ngdvendigt vaelges med piltasterne
NC-Program som De vil afvikle, overtag med
tasten ENT

v

SIDSTE
FILER

A\

StartNC-Program

» Tryk tasten NC-START

i
L > Styringen afvikler det aktive NC-Program .

Detaljerede informationer om dette tema

®  NC-Programmer afvikling
Yderligere informationer: "Programafvikling”, Side 233
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3.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC'-Styringer er veerkstedsorienterede bane-
styringer, med hvilke De kan programmere szedvanlige freese-
og bore-arbejder pd maskinen i en let forstaelig klartext
programmering. De er udlagt til brug pa freese- og boremaskiner
savel som bearbejdningscentre med indtil 6 designede akser.
Yderligere kan De indstille vinkelpositionen for spindlen
programmeret.

Betjeningsfelt og billedskaerms-fremstillinger er udlagt meget
overskueligt, sdledes at De hurtigt og let kan fa fat i alle funktioner.

HEIDENHAIN-KIlartext og DIN/ISO

Program-fremstillingen er seerdeles enkel i den brugervenlige
HEIDENHAIN-klartext, med et dialog-ferte programmeringssprog
for veerksteder. En programmerings-grafik viser de enkelte
bearbejdnings-skridt under programindleesningen. Néar der ikke er
en NC-egnet tegning, kan den frie Konturprogrammering FK veere
en hjeelp. Den grafiske simulering af emnebearbejdninger er mulig
savel under program-testen som ogséa under programafviklingen.

Yderlig kan De ogsé programmere styringen efter DIN/ISO eller i
DNC-drift.

Et NC-Program kan ogsa indlaeses og testes, samtidig med at et
andet NC-Program netop udfaerer en emnebearbejdning.

Yderlig Information: Brugerhandbog Klartekst- og DIN/ISO-
Programmering

Kompatibilitet

NC-Programmer, De har fremstille pd en HEIDENHAIN-Banestyring
(fra TNC 150 B) kan betinget TNC 320 afvikles Hvis NC-blokke
indeholder ugyldige elementer, bliver disse af styringen ved
abningen af filen kendetegnet med ne fejlmeddelelse eller som
ERROR-blokke.

o Veer ogsa opmeerksom pé den udferlige beskrivelse af
forskellene mellem iTNC 530 og TNC 320.
Yderligere informationer: "Forskelle mellem TNC 320
og iTNC 530", Side 387

Grundlaget | TNC 320
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Datasikkerhed og databeskyttelse

Succes afhaenger afgerende af de tilgeengelige data, og det
garanteres fortrolighed, integritet og eegthed. Derfor har
beskyttelse af tab, manipulation og ikke autoriseret frigivelse af
relevante data hgjeste prioritet for HEIDENHAIN.

Dermed at Deres data pa styringen aktivt bliver beskyttet, tiloyder
HEIDENHAIN integreret Software-lgsninger pa den aktuelle stand
af teknik

Falgende Software lasninger tiloyder Deres styring:

® SELinux
Yderligere informationer: "Sikkerhedssoftware SELinux",
Side 308

= Firewall
Yderligere informationer: "Firewall", Side 317

. Sandbox
Yderligere informationer: "Fane Sandbox’, Side 331

® |ntegreret Browser
Yderligere informationer: "Internetfiler vises", Side 80

®  Styring af ekstern tilgang
Yderligere informationer: "Tillad eller spzer ekstern adgang",
Side 282

= QOvervagning af TCP- og UDP_Ports

Yderligere informationer: "Portscan’, Side 303
® Fjerndiagnose

Yderligere informationer: "Remote Service", Side 304
®  Brugerstyring

Yderligere informationer: "Brugerstyring", Side 335
Disse lgsninger beskytter styringen beslutsomt, men kan ikke
erstatte en firmaspecifik [T-sikkerhed og et holistisk overordnet
koncept. HEIDENHAIN anbefaler samtidig til tilbudte lgsninger
en af firmaets afstemte sikkerhedskonsept. Dermed beskytter
De Deres data og informationer effektivt ogsa efter eksport af
styringen.
For at sikre datasikkerheden ogsa i fremtiden, anbefaler
HEIDENHAIN at sikre sig tilgeengelighed af produkt-update til
information og holde Software til den aktuelle stand.

AFARE

Pas pa, fare for brugeren!

Manipulerede datablokke sdvel som Software kan ferer til en
uforudset forhold for maskinen. Skadesoftware (virus, Trojener
mallware og orme) kan &ndre datablokke og Software.

» Kontroller ekstern hukommelsesmedier far brug for
skadesoftware

» start interne Wen-Browser udelukkende i Sandbox
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Virusscanner
HEIDENHAIN har fastslaet, at virusscannere kan virke negativt pa
forhold pa NC-styringen.

Dette kan udvirke f.eks. tilspaendingsbrud eller systemnedbrud.
Sadanne negative virkninger er ved veerktgjsmaskinstyringer ikke
akseptabelt. Derfor tilbyder HEIDENHAIN ingen virusscanner til
styringen og radgiver ogsad mod brug af en virusscanner.

Felgende alternativer er tilrddighed pad Deres styring:
m SELinux

= Firewall

® Sandbox

B Sper ekstern adgang

®m QOvervagning af TCP- og UDP_Ports

Med passende konfiguration af de naevnte indstillinger er en meget
effektiv beskyttelse af data fra styringen.

Hvis De insisterer pa brugen af en virus scanner, skal

styringen betjenes i et lukket netvaerk (med en Gateway og en
virusscsanner). Efterfelgende indstallation af en virusscanner er
ikke mulig.

Grundlaget | TNC 320
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3.2 Billedskeerm og betjeningsfelt

Billedeskaerm

Styringen bliver som kompakt version leveret med separat
billedeskeaerm og betjeningsfelt. | begge varianter bliver styringen
leveret med en 15 tommer TFT-fladbilledskeerm.

1 Toplinie
Ved indkoblet styringen viser billedskaermen i toplinien de
valgte driftsarter: Maskin-driftsarter til venstre og programme-
rings-driftsarter til hgjre. | det store felt af toplinjen star den
driftsart, som billedskaermen er indstillet til: der vises dialogs-
pergsmal og meldetekster (Undtagelse: Nar TNC’en kun viser
grafik)

2 Softkeys

| nederste linje viser styringen yderligere funktioner i en
softkey-liste. Disse funktioner vaelger De med de underlig-
gende taster. Til orientering viser den smalle bjelke direkte
over softkey-listen antallet af softkey-lister, som kan veelges
med den undenfor placerede Softkey-omstillingsknap. Den
aktive softkey-liste vises som en bla bjelke.

3 Softkey-valgtaster

4 Softkey-omstillingsknap

5 Fastleeggelse af billedskaerms-opdeling

6 Skift billedskeerm mellem maskine- og programmerings-drifts-
art og tredje Disktop.

7 Softkey-valgtaster for maskinfabrikant-softkeys

8 Softkey-funktionstaster for maskinproducent-Softkeys

9 USB-indgang

Fastlaeg billedeskaermsoplgsning

Brugeren veelger opdelingen af billedskaermen: Styringen kan

f.eks. i driftsart Programmering vise NC-Program i venstre vindue,
medens det hgjre vindue samtidig viser f.eks. en programmerings-
grafik. Alternativt kan ogsa i hgjre vindue vises program-inddelingen
eller udelukkende NC-Program i ét stort vindue. Hvilke vinduer
styringen kan vise, er afhaengig af den valgte driftsart.

Fastlaeg billedeskaermsoplgsning:

o

> Tryk pa billedskaermsopdeling : Softkey-listen
viser de mulige billedskeerms-opdelinger
Yderligere informationer: "Driftsarter’,
Side 54

> Veelg billedskeerm-opdeling med softkey
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Betjeningsfelt
TNC 320 bliver leveret med et integreret betjeningsfelt. Alternativt <] @
findes den TNC 320 ogsé i en version med separat billedeskaerm it -
og betjeningsfelt med Alfa-tastatur.
=
1 Alpha-tastatur for tekstindlaesning, filnavne og DIN/ISO- =
programmeringer ®
2 = Filstyring . @
® Lommeregner @
= MOD-funktion @
= HJALP-funktion A Ea i BRI T
= Vise fejlmeldinger 2 o B B B BB EE @
m  Skift billedskeerm mellem driftsarter 2-.- EEDEE Daoon
3 Programmerings-driftsarter . THEE b Eannem ===
4 Maskin-driftsarter @ === = ===== ==== 7
5 Abning af programdialog @ 4 3 2 =ao =T= I [en
6 Pil-taster og springanvising GOTO o (E mon DEEE
7 Indtastning og aksevalg @ ®
10 Maskinbetjeningsfelt
Yderlig Informationer: Maskinhandbog
Funktionerne af de enkelte taster er sammenfattet pa den forste
folde-ud-side.
@ Veaer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Mange maskinfabrikanter anvender ikke HEIDENHAIN
standard-betjeningsfeltet.
Taster, som f.eks. NC-Start eller NC-Stop, er beskrevet i
Deres maskinhandbog.
Billedeskaermstastatur
Nar De anvender den kompakte version (uden Alfa-tastatur) , kan [EIAER R B rooramering f—
De med billedeskaerm-tastatur eller med et USB tilsluttet PC- sacn ;
tastatur indgive bogstaver og special tegn. Sl e sws oo 1o ,

B TNG1 28 1. [Takat-indgivelse % [13-03-2013 09:41: 14|

15-11-2012 07:36: 16,
13

G no_prog - Kopt
20 sy e A }
0 1
|

~7  ABC. DEF 15-06-2012 06:31:54

13-03-2013 08:31:62
09-10-2012 08:42:19)
GHI  JKL  MNO 09-10-2012 11:08:18|

1]

PORS TUV WXYZ
wwrd 12-09-2012 09:51:39
vk 25.07.2012 08:55:07)

ag)

[ | [ A |

15 fil(en) 146.97 FRIE GBYTE

e

AFBRYD. aba/ABC || Backspace
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Indlzese tekst med billedskserm-tastaturet
For at arbejde med billedskaermstastatur, gar De frem som folger:

» Tryk tasten GOTO , hvis De vil indlaese bogstaver
f.eks. for et program-navn eller biblioteks-navn,
med billedskeerms-tastaturet.

> Styringen abner et vindue, i hvilket tal-
indleesefeltet pa styringen med den tilsvarende
bogstavbeleegning bliver vist.

n » Tryk taltaster flere gange, til curser star pa den
gnskede bogstav

» Vent indtil styringen overferer det valgte tegn til
indlaesefeltet, for De indleeser det neste tegn

» Med softkey’en OK overfgrer De teksten til det
abnede dialogfelt

Ok

Med softkey’en abc/ABC valger De mellem skrivning med

store eller sma bogstaver. Hvis maskinfabrikanten har defineret
yderligere specialtegn, kan De kalde og indfgje disse med Softkey
SPECIAL TEGN . For at slette enkelte tegn, bruger De softkey’en
BACKSPACE.
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3.3 Driftsarter

Manuel drift og El. handhjul

Grundlaget | Driftsarter

Klargering af maskinen sikres i betjeningsarten MANUEL DRIFT. [@vawer orrer
| denne driftsart lader maskinakserne sig positionere manuelt
eller skridtvis, fastlaeggelse af henferingspunkt og drejning af I
H H x | +0.000 §FS)
bearbejdningsplan. .‘.
Driftsarten EL.HANDHJUL understotter den manuelle kersel med +110.000
. . ° . B +0.000
maskinakserne med et elektronisk handhjul HR. +0.000
Softkeys for billedskeerm-opdeling (vaelges som tidligere
beskrevet) e el o : ]
Softkey Vindue ::3: ::g:: LIMIT 1 i
Positioner W s e R L@ N

POSITION

POSITION Til venstre: Positioner, tilhgjre: Status-display

STRTUS

POSITION Venstre: Positioner, Hgjre: emne

EMNE
FOSITION Venstre: Positioner, Hgjre: kollisionskrop og emne
MACHINE

Positionering med manuel indlaesning

| denne driftsart kan man programmere enkle karselsbeveegelser,
f.eks. for planfreesning eller forpositionering.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Softkey Vindue
NC-program
PGM
PROGRAN Venstre: NC-Program, hajre: statusvisning
ETF;[_LIS
PROBRAN Venstre: NC-Program, hajre: emne
EMNE

[Evawuac postTionerING &c)! ,

,,,,,, 9t [PCH PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS OPARA
|2 $nd1n 5] mrsoLL x 4480 [ +0.000

o BEGIN PGM SWDT MM YR € ke

1 T0OL GALL 7 Z 51500

7 usesn
T332 HILL D24 ROKGH

3 END PGM SMDI MM L +90.0000 " 12,0000 s
of orae caesee oA u.0000
DLPGH  +0.0800 OR-PGH  40.0000 -

1 Aktive PoN: THCH\ne._prog\Sadi.h e
X -4.480 +0.000 ON]
v | +87.403 |l +0.000
-5.000 s @
Funktion: KAtk. |1 Tz Bs 1500 oN
# omimin ov 1008 uss

STATUS. STATUS STATUS :;‘;;:‘ STATUS AF <= =5

Ensrare SO | st oot | e = =
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Programmering

| denne driftsart fremstiller De deres NC-programmer. Alsidig
understgttelse og udvidelse ved programmering, tilbyder den
fri kontur-programmering, de forskellige cykler og Q-parameter
funktioner. Efter gnske viser programmerings-grafik’en de
programmerede karselsveje.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Softkey Vindue
NC-program
PROGRAN Venstre: NC-Program, hgjre: progranoversigt
PROGRAMN Venstre: NC-Program, hgjre: programgrafik
PROGRAMTEST

Styringen simulerer NC-programmer og programdele i

driftsart PROGRAMTEST, f.eks. for at finde ud af. geometrisk
inkompatibilitet, manglende eller forkerte angivelser i NC-Program
og beskadigelser af arbejdsomradet. Simuleringen bliver
understgattet grafisk med forskellige billeder.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Softkey Vindue
NC-program
PGM
PROGRAN Venstre: NC-Program, hgjre: statusvisning
5TF|+TLI5
PROGRAN Venstre: NC-Program, hajre: emne
EMTUE
Emne
EMNE

TNG: \nc_prog\BHB ML11\Klaxtex E\HEBEL. H

S HEBEL W

BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-850 -10
BLK FORM 0.2 X+120 Y20 Z+0
TOOL CALL 3 2 §3500 F500

2
13 FCT DR- R10 CCPRA40 CCPA-110
14 FLT PDKe100 POY+0 D15
15 FSELECTI

16 FCT DR+ RS

17 FLT PDK+100 POY+0 D15

18 FCT DR- R10 CLSD- CCXs0 €CYs0
19 FSELECTT

20 DEP LGT X-30 Y+0 24100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL WM

oo

i
¢
&

"B r:rogrammering

98

"_1

o

)

BRETTTFTET ok

©

seavno |

4 |t

\

ENKEL
START

=]

START

RESET.

START

us

TYCL DEF 233 PLANFRAESNING

215240 HEARBEJONINGS -OMFANG
SESTRATEGT

ANY COMMENT
TOOL GALL "FAGE_MILL_D40" Z 2000 F1000 %

vis-
OPTIONER

ENKEL
START

RESET.

sTART
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Programafvikling blokfelge
og programafvikling enkeltblok

| driftsart PROGRAML@B BLOKF@LGE udfgrer styringen

et NC-Program til program-enden eller til en manuel hhv.
programmeret afbrydelse. Efter en afbrydelse kan De genoptage
programafviklingen.

| driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK starter De hver NC-blok med
tasten NC-Start . Ved punktmegnstercyklus og CYCL CALL PAT
stopper styringen efter hvert punkt.

5100%

H H - H o +0.000 - -
Softkeys til billedskaerm-opdeling M 0100 o
+110.000|
Softkey Vindue " T — T
NC-program t 4 e M Rk
PGM
PROGRAN Venstre: NC-Program, hgjre: opdeling
DPDE:.INE‘;_
PROGRAM Venstre: NC-Program, hgjre: statusvisning
ETFII'TUS
PROGRAM Venstre: NC-Program, hajre: emne
emne
Emne
EMNE
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3.4 Statusvisning

Generel Status-visning

Det generelle status-display i nederste omrade pé billedskaermen [E37rocranios sLokeaLce < EProgramoring g
informerer Dem om den aktuelle tilstand af maskinen. i e e IR ]
Det vises automatisk i driftsarterne: ‘ %
= PROGRAML@B ENKELBLOK R
® PROGRAML@B BLOKF@LGE l'ff——a
E MANUAL POSITIONERING |
(Sj}mi =P
o Nar billedeskeermsopdeling GRAPHICS er valgt, sa bliver 6w
statusvisning ikke vist. ‘é‘m@
| - [&]
| driftsarterne MANUEL DRIFT og EL.HANDHJUL vises status- :
displayet i det store vindue.
Informationer i positions-display
Symbol Betydning
AKT. Positions-visning: Funktion Akt.-, Nom.- eller
restvejs-koordinater
E Maskinakser; hjeelpeakser viser styringen med
sma bogstaver. Raekkefalgen og antallet af viste
akser fastleegges af maskinfabrikanten. Veaer
opmeerksom pé Deres maskinhédndbog
@5 Nummeret pa det aktive henfaringspunkt fra
preset-tabellen. Hvis henfaringspunktet blev
fastlagt manuelt, viser styringen efter symbolet
teksten MAN
FSM Visning af tilspaending i tommer svarer til en
tiendedel af de virksomme vaerdier. Omdr.tal S,
tilspaending F og virksom hjaelpefunktion M
+ Akse er last
@ Aksen kan kgres med handhjulet
[ & | aktive henfaringspunkt er en grunddrejning aktiv
Aksen bliver k°rt under hensyntagen til grunddrej-
" ning
pac | aktive henfaringspunkt er en 3D-Grunddrejning
& aktiv
Aksen bliver kart under hensyntagen til
@ 3D-Grunddrejning
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Betydning

Aksen bliver kert i et transformeret bearbejd-
ningsplan

Aksen bliver kart spejlet

Funktionen kersel i veerktgjsakseretning er aktiv

Intet NC-Program valgt, NC-Program veelg
pany, NC-Program afbrudt ved intern stop eller
NC-Program afsluttet

| denne tilstand har styringen ingen modal virken-
de programinformation (sdkaldte Kontextsam-
menhang), hvorved alle handlinger er mulige,
f.eks. Curserbevaegelse eller aendring af Q-
parameter.

=

NC-Program er startet, bearbejdningen foregéar

| denne tilstand tillader styringen ingen handlin-
ger af sikkerhedsmaessige grunde.

NC-Program er stopet, f.eks. i driftsart
PROGRAML@B BLOKF@LGE efter aktivering af
tast NC-Stop

| denne tilstand tillader styringen ingen handlin-
ger af sikkerhedsmeessige grunde.

NC-Program er afbrudt, f.eks. i driftsart MANUAL
POSITIONERING efter fejlfri bearbejdning af en
NC-blok

| denne tilstand muligger styringen forskelli-

ge handlinger, f.eks. Curserbevaegelse eller
a&ndring af Q-parameter. Med disse handlinger
taber styringen dog muligvis den modal virken-
de programinformation (sakladte kontextsam-
menhaeng). Tabet af kontextsammenhang farer
muligvis til ugnskede veerktgjspositioner!
Yderligere informationer: "Driftsart MANUAL

POSITIONERING", Side 253 og "Programstyret
afbrydelse", Side 238

NC-Program blev afbrudt eller afsluttet

S %

Funktionen pulserende omdr. er aktiv

@ S

De kan &ndre reekkefelgen af ikoner med option
Maskinparameter iconPrioList (Nr. 100813) Kun symbol
for STIB (Steuerung in Betrieb) er altid synlig og kan ikke
konfigureres.
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Yderlig Statusvisning

Andre status-display giver detaljerede informationer om program-
afviklingen. De lader sig kalde i alle driftsarter. Undtaget i driftsart
Programmering | driftsarten Program-test star kun en begraenset
statusvisning til rddighed.

Indkobling af andre status-displays

@ » Softkey-liste for billedskeerm-opdeling kaldes
PROGRAN » Veelg billedskeermfremstilling med yderligere
5TF|+TLI5 StatUS-diSplay

> Styringen viser i den hgijre billedskaermhalvdel
statusformularen Oversigt

Veelg yderligere status-display

@ » Skift Softkey-liste, til STATUS-Softkeys bliver vist
. » Veelg yderligere status-display direkte pr. Softkey,
Pos. f.eks. positioner og koordinater, eller
. » veelg det gnskede billede pr. omskiftersoftkey

De efterfglgende beskrivende statusvisninger vaelger De som
folger:

® direkte med den relevante Softkey
= med omskifter-Softkey
m eller ved hjzlp af tasten naeste fane

@ Veer opmeerksom p3, at nogle af de efterfelgende
beskrevne status-informationer kun er til rddighed, nar
De har frigivet den dertil harende software-option pa
Deres styring.
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Oversigt

Status-formularen Oversigt viser styringen efter indkoblingen,
safremt De har valgt billedskeerm-opdeling PROGRAM + STATUS
(eller POSITION + STATUS). Oversigtsformularen indeholder
sammenfattet de vigtigste status-informationer, som De ogsa
finder fordelt pa den tilsvarende detailformular.

Softkey

Betydning

STATUS
OVERSIGT

Positionsvisning

Veerktgjsinformation

Aktive M-funktioner

Aktiv koordinatomregning

Aktivt underprogram

Aktiv programdelgentagelse

Med PGM CALL kaldte NC-Program

Aktuelle bearbejdningstid

Navn og sti for den aktive hovedprogram

Generel program-information (fane PGM)

Softkey

Betydning

Ingen direkte
valg mulig

Navn og sti for den aktive hovedprogram

Teeller aktuel-/nominel veerdi

Cirkelmidtpunkt CC (Pol)

Grundlaget | Statusvisning

PROGRAML@B BLOKFGLGE

|

TNG: \nc_prag\BHBAKLar text\_Stenpel_s tamp.n | oversigt [RGH PAL LBL CHC M 505 TOOL . TRAKS GeAAA
T A wesow x w20 s .o f
Q0ee0  TILLAEG Fom s10E Tios Pcwioe
Toga WL TR DLpcH  s0.0808 oR-PoH  s0.0800 -
5 T00L GALL "MILL_DZO0_ROUGH" 7 52000
CO— TN
5w =
10 CYCL 0FF 256 FIRKANTET TaP » ™
Qe2dnig0 AARMNENAL |
om s.om
o CaLL @ oaso0:06
ous o uzarrd AKEivE FONs THCH\nc_progh. -\_SCempol_stamp.
_progh...\_Stepel._stamp e
(] X +5.210 +0.000 % i
V'] -30. 000/ Gl +0.000
+0.400 &
Funktion: KALK. )@ T 50 B's 2000 on
{ omnin lovx_1o0s wBis
MANUEL 2 0 INTERN
) | eanaveren
BETJENING . LISTE e

[E3FrocranLos sLokFaLae

|

Teeller for dvaeletid

Aktuelle bearbejdningstid

Aktuelle klokkeslaet

Kaldte NC-Programmer

Programdel-gentagelser og underprogrammer (fane LBL)

Softkey

Betydning

Ingen direkte
valg mulig

Aktive programdel-gentagelser med blok-
nummer, Label-nummer og antallet af program-
merede/endnu der endnu skal gentages

60

Aktive underprogram-numre med blok-nummer,
i hvilket underprogrammet blev kaldt og Label-
nummeret som blev kaldt

TNC: \n¢_prog\BHB\Klaxtext\ Stempel stamp.h |Ovarsigt P PAL LBL CYC M POS TOOL TF TRAMS QPARA
T 3 aktive pow,  Ticovne progh....Stempel_stomp.h u
azz0s+0 HIOERNERADIUS & i) , |
Qseser0  TILLAES FOR 10
: [T cozoocos
Q33840 INDGREE FOR SLETSPAN s
Aituelle Klokhestar: 14:25:36
7 CALL LOL. “gare’ vet katdte progran |
5 T0OL GALL “NILL_0Z0_AOUGH" 7 52000 -
F1000 PGH 22 T [\ !
s s ey @n—'
10 CYCL 0FF 258 FIRKANTET TaP el
0187430 1. STOE.LAGNGDE J
pon 2
Qazar60 AACMNEUAL 1 i
Q2194430 7. STOF-LAGNGOE .
4 ron 7:
o s.0m ron s
R -
{snelichd) - || s100%
(] X #62210s | +0.000 &
on
v | -a0. 000/ Gl +0.000
+0.400 P @
Funkrion: KALK. | @1 150 B's 2000 on
@ om/min ovr 1008 ullis
STATUS. STATUS STATUS, SIALE STATUS AF = =F
KooRD.
ovenstor || ros. | vemeros | oo ]G e, ERNE]

PROGRAML@B BLOKFGLGE

|+ _Stempel_stamp.n

0349240 3. BEGRAENSNING
azeosro HIOERNE RADIUS
QI0B=+0  TILLAEG FOR SIDE
a338=40 INDGREB FOR SLETSPAN

GALL LBL “safe
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000

F1000

9 w3

10 CYCL DEF 250 FIRKANTET TAR
G218+30 1. SIDE-LAENGDE
Q4247460 RAEMNENAL 1
0219230 ;2. SIDE-LAENGOE

TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel_stamp.h | Overs:

1008 500

P b
B X +5.210]0 | +0.000 I%l an]
v ] -30. 000/ (G +0.000
+0.400 P @
Funktion: KALK. (@1 T 50 B 2000 )
§ om/min ov 1003 ullis
STATUS. STATUS STATUS 2;:;:" STATUS AF = -5
ovensror | ros. || wenron | o1 . = =
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Grundlaget | Statusvisning

Informationer om standard-cykler (fane CYC)

[E3FrocranLos sLokraLce

Softkey Betydning

|

TNG: \ne_prog\BHBAKLax taxt\_Stampel s tamp. h | OVErsigf PG PAL L6L Cvc W FOS ¥ooL T Tams C >
|_Stenpel_stamp.n c

Ingen direkte  Aktiv bearbejdnings-cyklus 5 Plarmasn

22040 {MIOERNERADIUS ToveRance

Cycle 32 THAKTIV

@
Va|g mu||g aseee0  TILLAEG ron Sioe
ETTETETTT— .00
GhLL Lt “eare oot tastrse
- f

TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

Aktiv bane- og vinkeltolerance

us

0 CYCL DEF 250 FIRKANTET TAR

Afhaengigt af hvilken bane- og vinkeltolerance der S e

02192230 2. SIDE-LAENGDE

er aktiv, ser De falgende veerdier: —

= Veerdi for Cyklus 32 tolerance - T
. . v ] -30.000/ (Gl +0.000
= Veerdi fra maskinproducent 10,200

Funktion: KALK. |1 T 50 B s 2000
¥ ommimin ovr 1008 W srs
STATUS STATUS STATUS SIALE STATUS AF
KOORD .
ovERSIGT #os VRAKTOT e 0 PaRAN.

Aktive hjeelpefunktioner M (fane M)
Softkey Betydning [E¥Frocravios srokraLee @ﬁm

THG: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ Stewpel s tamp.h | Versige PGH PAL LAL CYC M (P05 ToOL T THAKS OPARA

Ingen direkte  Liste over aktive M-funktioner med fastlagt T . &I

G2205+0  MIOEANERADIUS

valg mulig betydning ooty o
oL v.30_xe3ono fuaxwes ]

7 CALL LBL "sare’
8 TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

Liste over aktive M-funktioner, som bliver tilpas- -

. . .
set af maskinfabrikanten e s "
Q424-+60 ;RAEMNEMAL 1 o

tovs FoR it

B8 +0.000
V'] -30. 000/ Gl +0.000

+0.400/

Funktion: KAtK. |1 50 B s 2000
@ orm/min ovr 1008 ulrs
STATUS STATUS STATUS SIALE STATUS AF
KOORD .
ovenszor ros venTor | ounee a PARAM

Positioner og koordinater (fane POS)

Softkey Betydning [E¥Frocravios srokraLae @_! ’

THG: \nc_prog\BHBVKLAx taxt) Stampel s tang.h | /Varsigt FCH PAL LEL CYC M ros [TOOL TF THAKS QAN

P Arten af positionsvisning, f.eks. Akt.-position T et — . él

0220540 HIOERNERRDIUS 2 e
POS Q368=+0  (TILLAEG FOR SIOE = —
E a3g8=+0 INDGREB FOR SLETSPAN

+o.000

CALL LBL “safe
TOOL GALL “MILL_DZO_ROUGH" Z 82000

Sving-vinklen for bearbejdningsplanet

Vinkel til basistransformation el L I

1008 6.0

Aktsy Kinematak

Aktiv kinematik o

B +0.000
V'] -30. 000/ Gl +0.000

+0.400/

Funktion: KAtK. |1 T 50 Bs 2000
@ orm/min ovr 1008 ulrs
STATUS STATUS STATUS SIALE STATUS AF
KooRD..
ovERSIGT #os VRAKTOT e 0 PaRAN.
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Informationer om vaerktgjerne (fane TOOL)

Softkey Betydning

e Visning det aktive veerktg;j:
vaRTed B Visning T: Veerktgjsnummer eller veerktgjsnavn

® Visning RT: Nummer og navn pa et tvilling-
veerktgj

Veerktgjsakse

Veerktgjsleengde og veerktejsradius

Overmal (delta-veerdier) fra vaerktojs-tabellen
(TAB) og TOOL CALL (PGM)

Brugstid, den maksimale brugstid (TIME 1) og
den maksimale brugstid ved TOOL CALL (TIME 2)

Visning af programmeret veerktoj og s@sterveerk-
04|

Veerktgjs-opmaling (fane TT)

@ Styringen viser kun fanen, hvis denne funktion er aktiv
pa Deres maskine.

Softkey Betydning

Ingen direkte  Aktive veerktgj
valg mulig

Grundlaget | Statusvisning

[EPROGHAMLBB BLOKFOLGE @_! ;

TNG: \nc_prag\BHB\KLar text\_Stenpel_s tamp.n | 0varaiat RGA PAL LBL CHC M F0S| TooL T TRAKS GPAAA
|-*_Stempel_stamp.h = [REER ) FACE MILL D40
0349540 3_BEGRAENSNING boc
Qezosro  nIOERNERADIUS .
Q38e0 TILLAEG FOR S10€
Q33840 INDGREB FOR SLETSPAN i
o
7 CALL LBl “sare =
5 T00L GALL "MILL_DZO0_ROUGH" 7 52000 Zaeese
5w
10 CYCL DEF 256 FIRKANTET TAR TINGL
Qdzder80 AARMNENAL |
Q2194430 7. STOF-LAGNGOE Jrse e
w
o vom
(] X +5.210]6 | +0.000
V'] -30. 000/ Gl +0.000
+0.400/
Funktion: KALK. | @1 750 B 2000
{ omnin lovx_1o0s wBis
STATUS. STATUS. STATUS OTATLS, STATUS AF
Koo,
ovensior o5 vewios | oueco. || O Pana.

[EPROGRAMLBB BLOKFOLGE ["3_! ;

TNG: \nc_prog\BHB\KLax text) Stempel stamp.h |@varsig POH PAL LGL CYC M POS TOOL TT |TRAKS GPARK

|=_Stempe1_stamp.n S v ose  eacewmLoas "
0349240 3. BEGRAENSNING ooc:
Q220540 :MIOERNERADIUS -
i —

asessro TILLAEG FOR SIOE B
Qssa10 nponcs ron suitaea Bl m:
o

7 CALL LBL "sare’
5 T0OL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z $2000
F1000

5 N3

10 CYCL DEF 266 FIRKANTET TAP
02182430 1. SIDE-LAENGDE
Q42as+00  RAEMNEMAL 1

a219=+30 ;2. SIDE-LAENGDE

maleveerdi af vaerktajsopmaling

62

ot
S
B +0.000
v | -30. 000/ (Gl +0.000

+0.400/

Funktion: KALK. |1 T 50 B s 2000
@ orm/min lovz 1008 n:0
sTATUS STATUS sTaTUS STATUS || gra1yg AR
Ko0RD.
oveRs1eT Pos veRKTox e Q PaRAN.
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Grundlaget | Statusvisning

Koordinat-omregninger (fane TRANS)
Softkey Betydning

stRTUS Navn pé den aktive nulpunkt-tabel.
KOORD .
OMREG .

Aktive nulpunkt-nummer (#), kommentar fra den
aktive linie for det aktive nulpunkt-nummer (DOC)
fra cyklus 7

Aktive nulpunkt-forskydning (Cyklus 7); styrringen
viser en aktiv nulpunkt-forskydning i indtil 8 akser

Spejlede akser (cyklus 8)

Aktive drejevinkel (cyklus 10)

Aktive dim.faktor / dim.faktoren (Cyklerne 11/
26); styringen viser en aktiv dim.faktor i indtil 6
akser

Midtpunkt for den centriske straekning

o Med options masinparameter CfgDisplayCoordSys
(Nr. 127501) kan De veelge i hvilket koordinatsystem
statusvinduet af aktive nulpunktsforskydning skal vises.

Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering

Yderlig Information: Brugerhandbog Klartekst- og DIN/ISO-
Programmering

Q-parameter visning (fane QPARA)

Softkey Betydning
e Visning af de aktuelle veerdier for den definerede
0 PARAM. Q-Parameter

Visning af tegnkaeden for den definerede string-
parameter

o Tryk softkey'en QPARAMETER LISTE. Styringen abner
et pop-up vindue Definer for hver parameter type (Q,
QL, QR, QS) parameternummer, som De vil kontrollerer
Enkelte Q-parameter deler De med et komma.
hinanden felgende Q-parameter forbinder De med
bindestreg, f.eks. 1,3,200-208. Indlaesningsomradet pr
parametertype bestar af 132 tegn.

Visninegn i fane QPARA indeholder altid 8 ciffer efter
komme. Resultatet af Q1 = COS 89.999 viser styringen
som eksempel som 0.00001745. Meget store eller
meget sma veaerdier viser styringen ekspotentielt.
Resultatet af Q1 = COS 89.999 * 0.001 viser styringen
som +1.74532925e-08, hvor e-8 med faktor 10 tilsvare8 .

[E3Frocranios sLokraLce bre EJProgrammering /a
1 s
&
"
-c
u
m
——y
5 7
o rom e 0]
[x ] '5.210]5 | +0.000 ‘ o
@ ~30..000) +0.000
e o
Funktion: KALK &1 T B2 EE] on
nnnnnn — B .
D I P T ‘
o e i '
FROGRAMLEE BLOKFOLGE onc [EJProgrammering ‘“i“:
&
=2
L
T
v

+0.400
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3.5 Filstyring

Filer

Grundlaget | Filstyring

Filer i styringen Type
NC-Programmer
i HEIDENHAIN-Format H
i DIN/ISO-Format A
Kompatible Programmer
HEIDENHAIN-Unit-Programme HU
HEIDENHAIN-Kontur-Programmer HC
Tabeller for
Veerktej T
Veerktejs-veksler .TCH
Nulpunkt .D
Punkt PNT
Presets .PR
Tastesystem TP
Backup-Filer .BAK
Afhzengige data (f.eks. keedepunkter) .DEP
Fri definerbare Tabeller .TAB
Tekst som
ASClI-filer A
Tekstfiler TIXT
HTMlL-filer, f.eks. resultatprotokol fra tastesy- .HTML
stemcyklus
Hjeelpefiler .CHM
CADdata som
ASClI-filer .DXF
IGES
.STEP

Nar De indleeser et NC-program i styringen, giver De forst dette
NC-program et navn. Styringen gemmer NC-programmet pa den
interne harddisk som en fil med det samme navn. Ogsa tekster og

tabeller gemmer styringen som filer.

For at De hurtigt kan finde og styre filer, disponerer styringen over
et specielt vindue til fil-styring. Her kan De kalde de forskellige filer,

kopiere, omdgbe og slette.

De kan med styringen, styre og gemme filer indtil en totalstarrelse

pa 2 GByte .

hukommelsesplads.

o Alt efter indstilling genererer styringen efter editeringen
og indlagring af NC-programmer en backup-fil *.bak.
Dette kan begreense den til rAdighed veerende
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Grundlaget | Filstyring

Navne pa filer

Ved NC-programmer, Yabeller og tekster tilfajer styringen en
endelse, som er adskilt fra fil-navnet med et punkt. Denne
udvidelse kendetegner fil-typen.

Filnavn Filtype
PROG20 H

Filnavne, harddisknavn og biblioteker pa styringen er underlagt
felgende norm: The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE
Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-Standard).

Folgende tegn er tilladt:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Falgende har en speciel betydning:

Tegn Betydning
Det sidste punkt af et filnavn adskiller
endelsen

\og/ For mappetree

Adskiller drevbetegnelse fra mapper

Anvend ingen andre tegn, for at undgéa problemer ved filoverfarsel.
Tabelnavnet skal begynde med et bogstav

o Den maksimal tilladte stil&engde er 255 tegn. Sti
leengden omfatter navnene pa drevet, mappen og filen,
inklusiv endensen.

Yderligere informationer: "Stier", Side 66
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Vis ekstern fremstillede filer pa styringen

P& styringen er nogle hjelpeveaerktojer installeret, med hvilke De
viser de i den fglgende tabel fremstillede filer og delvis ogséa kan
bearbejde.

Filtyper Type
PDF-Filer pdf
Excel-Tabel xIs
csv
Internet-Filer html
Tekst-filer txt
ini
Grafik-filer bmp
gif
jpg
png

Yderligere informationer: "Hjelpetools for styring af eksterne fil-
typer", Side 77

Bibliotek

Da De pé den interne harddisken kan gemme szerdeles mange
NC-Programmer hhv. filer, indlaegger De de enkelte filer i biblioteker
(mapper), for at bevare overblikket. | disse biblioteker kan De
oprette yderligere biblioteker, sdkaldte underbiblioteker. Med tasten
-/+ eller ENT kan De ind- hhv. udbleende underbiblioteker.

Stier

En sti angiver drev og samtlige biblioteker hhv. underbiblioteker, i
hvilke en fil er gemt. De enkelte angivelser bliver adskilt med \ .

o Den maksimal tilladte stil&engde er 255 tegn. Sti
leengden omfatter navnene pa drevet, mappen og filen,
inklusiv endensen.

Eksempel

P& drevet TNC blev der skabt et biblioteket AUFTR1. Herefter blev i
biblioteket AUFTR1 yderligere anlagt underbiblioteket NCPROG og
NC-Program PROG1.H indkopieret her. NC-Program har med stien:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafikken til hgjre viser et eksempel pé et biblioteksvisning med
forskellige stier.

Grundlaget | Filstyring

B =] TNCA

=1 AUFTR1
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Grundlaget | Filstyring

Kald filstyring

PGM
MGT

» Tryk tasten PGM MGT

> Styringen viser vinduet for fil-styring (Billedet
viser grundindstillingen). Hvis styringen viser en
anden billedskeerm-opdeling, trykker De softkey
VINDUE).

Det venstre, smalle vindue viser de eksisterende drev og
biblioteker. Drev'ene betegner udstyr, pa hvilke data bliver gemt
eller overfart. Et drev er den interne hukommelse pa styringen.
Yderligere drev er interface (RS232, Ethernet), pa hvilke De
eksempelvis kan tilslutte en PC'er. Et bibliotek er altid kendetegnet
med et kort-symbol (til venstre) og biblioteks-navnet (til hgjre).
Underbiblioteker er indrykket til hgjre. Findes der underbiblioteker,
kan disse ind og ud blendes med -/+ tasterne.

Nar bibliotekstraeet er leengere end billedeskarmen, kan De
navigerer med Scrollhjulet eller musen.

Det hgjre, brede vindue viser alle filer, som er gemt i det valgte

bibliotek Til hver fil bliver vist flere informationer, som er oplistet |
tabellen nedenunder.

visning Betydning

Fil-navn Filnavn og filtype

BYTE Filstarrelse | Byte

Status Filens egenskaber:

E Fil er valgt i driftsart Programmering

S Fil er valgt i driftsart Program-test

M Filen er valgt i en programafviklings-driftsart
+ Filen har ikke viste afheengige filer med

filendelsen DEP f.eks. ved anvendelse af
veerktejs-kontrol

Filen er beskyttet mod sletning og aendring

Filen er beskyttet mod sletning og eendringer
da den netop bliver afviklet

DATO

Dato, péa hvilken filen sidste gang blev e&endret

TID

Tidspunktet, pa hvilken filen sidste gang blev
e&ndret

For at vise afhaengige filer star maskin-parameter
dependentFiles (Nr. 122101) til MANUAL.
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Gvrige funktioner

Beskyt filer og filbeskyttelse ophaeves
» Flyt curser til beskyttede fil

Veaelg yderligere funktioner: Tryk softkey
Softkey FLERE FUNKTIO.

Aktiver Filbeskyttelse : Tryk
Softkey BESKYTTE
Filen far en Protect-Symbol

Opheeve filbeskyttelse: Tryk
Softkey UBESKYTTE

Velg yderligere funktioner: Tryk softkey
Softkey FLERE FUNKTIO.

Veelg Editor: Tryk

Softkey VALG EDITOR

Markér den gnskede editor

u TEXT-EDITOR for Tekstfiler, f.eks .A eller .TXT

= PROGRAM-EDITOR for NC-Programmer .H og
|

5 TABLE-EDITOR for Tabeller, f.eks. .TAB eller .T
= BPM-EDITOR for Palettetabeller .P

FLERE ’
FUNKTIO.
Bﬁvns 4
i g
uaEﬁvrTE >
Veelge editor
» Flyt curser til dbne fil
FLERE ’
FUNKTIO.
VALG >
EDITOR
>
>

Tryk Softkey OK

USB-udstyr tilslut/fjerne

Tilsluttede USB-udstyr med understattende filsystem genkender
styringen automatisk.

For at fjerne et USB-udstyr, gar De frem som falger:

s » Flyt curser til venstre vindue
FUNKTEO: » Tryk softkey FLERE FUNKTIO.
e » Fjerne USB-udstyr

Yderligere informationer: "USB-udstyr til styringen®, Side 71
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Grundlaget | Filstyring

Veelg drev, biblioteker og filer

PGM
MGT

> Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT .

Navigerer De med en tilsluttet mus eller tryk pé piltasterne eller
softkeys, for at flytte det det lyse felt til det enskede sted pa
billedskeermen:

-N- N

SIDE

SIDE

» Flyt curser fra hgjre til venstre vindue og
omvendt

» Flyt curser i et vindue frem og tilbage

» Flyt curser i et vindue sideveerts frem og tilbage

Skridt 1: veelg drev

» Markér drevet i venstre vindue

VALG

7

ENT
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» tryk tasten ENT
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Grundlaget | Filstyring

Skridt 2: Vzlg bibliotek

» Markér bibliotek i venstre vindue:Det hgjre vindue viser
automatisk alle filer i biblioteket, som er markeret (lys
baggrund)

Skridt 3: Velg fil

VALG

TYPE

VIs

=

VIS ALT

[

DISPLAY
FILTER

VALG

» Tryk softkey VALG TYPE

» Tryk softkey for den enskede fil-type, eller

» vis alle filer: Tryk softkey VIS ALT eller

» Brug wildcards, f.eks. 4*.h: visning af alle filer af
filtype .h, som begynder med 4

» Markér fil i hgjre vindue

» Tryk softkey VALG eller

» Tryk tasten ENT

> Styringen aktiverer de valgte filer i driftsarten, fra
hvilken De har kaldt fil-styringen

Hvis De indgiver begyndelsesbogstavet i den sagte fil i
filrstyringen, springer curseren automatisk til det forste
NC-program med det indgivet bogstav.
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Grundlaget | Filstyring

Udveelge en af de sidst valgte filer

> Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT . [t orzer

— » Visning af de 10 sidst valgte filer: Tryk softkey
SIDSTE FILER

Benyt pil-tasterne, for at flytte curser til den fil, som De vil overfare:

» Flyt curser i et vindue frem og tilbage

Brrogrammering

damo\DIN 1S0\1 Gesenk casti
c_prog\demo\DIN_ISO\Heban. 1

nnnnnn

nnnnnn

» Veelg fil: Tryk softkey OK eller

OK

Nt > tryk tasten ENT

0 Med Softkey KOPIER VARDI kan De kopierer stien
for en markeret fil. Den kopierede sti kan De senere
anvende, f.eks. ved et programkald med hjeelp af tasten
PGM CALL.

USB-udstyr til styringen

0 Anvend kun USB-Interface til at overfgrer og sikre
programmer. NC-programmer, De vil redigere og afvikle,
gemmer De farst pa styringens Harddisk. Dermed
undgéar De dobbelt datalager og evt. mulige problemer
pga. dataoverfersel under bearbejdning.

Serdeles enkelt kan De sikre data over USB-udstyret hhv. indlaese i
styringen. Styringen understatter falgende USB-blokudstyr:

® Diskette-drev med filsystem FAT/VFAT

B Memory-sticks med filsystem FAT/VFAT eller exFAT
Harddiske med filsystem FAT/VFAT

m CD-ROM-drev med filsystem Joliet (ISO9660)

Sadanne USB-udstyr genkender styringen automatisk ved isaetning.
USB-udstyr med andre filsystemer (f.eks. NTFS) understatter
styringen ikke. Styringen afgiver ved indstikning sa fejlmeldingen
USB: TNC understgatter ikke udstyret .
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Hvis De far en fejlmeddelelse ved tilslutning af
et USB-udstyr. kontrollere De indstillingerne i
sikkerhedssoftwaren SELiunx

Yderligere informationer: "Sikkerhedssoftware
SELinux', Side 308

Nér styringen ved brug af en USB-Hubs viser
fejlmeldingen USB: TNC understatter ikke udstyret ,
ignorer og kvitter meldingen ved hjeelp af tasten CE.

Nar styringen gentagende gange ikke genkender
USB-udstyret med filsystemet FAT/VFAT eller exFAT,
kontrollerer De interface med et andet udstyr. Hvis
problemet derved at fjernet, anvender De herefter det
fungerende udstyr.

Arbejde med USB-Udstyr

®

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten kan angive faste navne for USB-
udstyr.

| fil-styringen ser De USB-udstyr som et selvsteendigt drev i

bibliotekstraeet, sa at De tilsvarende kan udnytte de i de foregdende

afsnit beskrevne funktioner for filstyring.

Nar De skal overfarer en starre fil til et USB-udstyr i filstyringen,

viser styringen en advarsel, indtil dataoverferslen er afsluttet,

Skrivetilgang til USB-Udstyr Med Softkey GEM lukker De dialogen,
dataoverfarslen fortsaetter dog stadigveek i baggrunden. Stryringen

viser en advarsel, til dataoverferslen er afsluttet.

Fjern USB-udstyr
» For at fijerne et USB-udstyr, gar De frem som folger:

FLERE
FUNKTIO.

o

72

» Flyt curser til venstre vindue
» Tryk softkey FLERE FUNKTIO.
» Fjerne USB-udstyr

Grundlaget | Filstyring
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Dataoverforsel til eller fra en ekstren Disk

o For De kan overfere data til et eksternt dataudstyr, skal o [ = %
De tilrette datainterface .
Yderligere informationer: "Opret datainterface”,
Side 320
» Tryk tasten PGM MGT
vINDLE » Tryk Softkey VINDUE for at veelge
billedskeermsopdeling for filoverfersel T ’
HTM slii SLUT
» Tryk pil-tasterne, for at flytte curser til den fil,
som De vil overfgre
> Styringen flytter curser i et vindue frem og
tilbage
> Flyt curser fra hgjre til venstre vindue og
omvendt
Hvis De vil kopiere fra styringen til et eksternt dataudstyr, forskyder
De curser i venstre vindue til filen der skal overferes.
Hvis De vil kopiere fra et eksternt dataudstyr til styringen, forskyder
De curser i hgjre vindue til filen der skal overfares.
e » Tryk Softkey VIS TRA for at veelge et andet drev
TRA eller bibliotek
» Veelg onskede bibliotek med piltasten
e » Tryk softkey VIS FILER
FILER » Velg onskede fil med piltasten
coPy > Tl’yk Softkey COPY
e
enT » Bekraeft med tasten ENT
Styringen viser et status-vindue, som informerer
Dem om kopierings fremgangen.
VINDLUE » Tryk alternativ Softkey VINDUE
Styringen viser igen standardvinduet for fil-
styring
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Sikring mod ufuldsteendige NC-programmer

Styringen kontrollerer fegr afvikling alle NC-programmer for
fuldstaendighed. Nar NC-blok END PGM fejler, giver styringen en
advarsel.

Nar De starter det ufuldsteendige NC-Programm i driftsarten
PROGRAML@B ENKELBLOK eller PROGRAML@B BLOKF@LGE ,
afbryder styringen med en fejlmelding.

De kan &ndre NV-program som falger:
» Velg NC-Program i driftsart Programmering
> Styringen dbner NC-Program og tilfajer automatisk NC-blok

END PGM .
» Kontroller NC-Program teste og evt. korrigere
. » Tryk Softkey GEM SOM

SOM

> Styringen gemmer NC-Program og tilfgjer
automatisk NC-blok END PGM.

Styringen i netveerk

o Beskyt Deres data og Deres styring, ved at betjene dine o [
maskiner i et sikkert netveerk. : i

Mot Am Tpe Dive D Seer  Shre U Password  hsklorpassword?  Optons

o De tilslutter styringen, ved hjeelp af Ethernet-kort, til
netveerket.

Yderligere informationer: "Ethernet-Interface ',
Side 326

Styringen protokollerer mulige fejlmeldinger under
netveerksdrift. « -

Nar styringen er tilsluttet til et netveerk, star yderligere drev i
venstre biblioteks-vindue til rddighed. Alle tidligere beskrevne
funktioner (veelge drev, kopiere filer osv.) gaelder ogsa for netdrevet,
safremt De har givet de tilhgrende rettigheder.

o Styringen kan ogsa afvikle et NC-program direkte fra et
netveerksdrev. Der er dog ingen skrivebeskyttelse pa
det eksterne drev. Dermed kan der opsta problemer ved
dataoverfarslen eller a&endring af NC-programmer under
bearbejdning.
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Forbinde og losne netveerksdrev

PGM
MGT

NETVARK

>

v

v

>

v

Tryk tasten PGM MGT
Tryk Softkey NETVZARK

Tryk Softkey DEFINER NETV/ZRK FORBIND. .
Styringen viser i et vindue mulige netvaerksdrev,
til hvilke De har adgang.

Med de efterfolgende beskrevne softkeys
fastleegger De for hvert drev forbindelserne

Softkey Funktion

Forbind Fremstilling af netvaerks-forbindelse, TNC'en
markerer kolonne Mount, nar forbindelsen er
aktiv.

Adskille Afslut netveerksforbindelse

Auto Automatisk fremstilling af netveerks-forbindelser
ved indkobling af styringen. Styringen markerer
kolonne Auto, nar forbindelsen bliver fremstillet
automatisk

Tilfoj Indrette ny netveerks-forb.

Fjern Slette bestdende netveerks-forb.

Kopiere Kopier netvaerksforbindelse

Edit Editer netveerksforbindelse

temme Lukke statusvindue
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Datasikring

HEIDENHAIN anbefaler, at gemme, de af styringen ny fremstillede
NC-Programmer og filer, med regelmaessige mellemrum pa en PC.
Med den gratis dataoverfarings-software TNCremo stiller
HEIDENHAIN en enkel mulighed til radighed, for fremstilling af
backups af data gemt i styringen.

De kan ogsa sikre filerne direkte fra styringen.

Yderligere informationer: "Backup und Restore", Side 315
Herudover behaver De et datamedie, pa hvilken alle
maskinspecifikke data (PLC-program, maskin-parametre osv.) er
sikret. Henvend Dem eventuelt til maskinfabrikanten.

o De skal medmellemrum slette de filer De ikke mere
behgver, sd at styringen altid har ledig plads nok pa
harddisken til systemfiler (f.eks. vaerktaejs-tabeller)

Importer Fil iTNC 530

@ Veer opmaerksom pé maskinhadndbogen!
Maskinfabrikanten kan tilpasse funktionen
TABEL / NC-PGM TILPASSES .
Maskinproducentenkan ved en tabelimport ved hjeelp af

Update-Styring f.eks. muliggere automatiske fiernelse af
umlauten fra tabeller og NC-programmer,

Nar De udlzeser en fil fra en iTNC 530 og indleeser pa en TNC
320, skal De tilpasse format og indhold alt efter filtype for De kan
anvende filen.

Maskinproducenten fastlaegger, hvilke filtyper De med Funktion
TABEL / NC-PGM TILPASSES kan importerer. Styringen konverterer
indholdet af indlaeste filer for TNC 320 gyldigt format og gemmer
aendringerne i den valgte fil.

Yderligere informationer: "Importer veerktgjstabel’, Side 120
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Hjaelpetools for styring af eksterne fil-typer

Med hjeelpetools kan De vise eller bearbejde forskellige, eksternt
fremstillede fil-typer pa styringen.

Filtyper Beskrivelse
PDFfiler (pdf) Side 78
Excel-tabeller (xls, csv) Side 79
Internet-filer (htm, html) Side 80
ZIP-arkiv (zip) Side 81
Tekst-filer (ASCll-filer, f.eks. txt, ini) Side 82
Videofiler (ogg, oga, ogv, ogx) Side 82
Grafik-filer (omp, gif, jpg, png) Side 83

o Filer med endelsen pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg und
png skal overfares bineert fra PC til styringen. Tilpas
efter behov Software TNCremo (Menupunkt >Extras
>Konfiguration >Modus).
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Vis PDF-filer
For at dbne PDFfiler direkte pd TNC’en, gar De frem som falger:
> Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT . = ﬁmﬁ*‘" _ -
» Veelg biblioteket, i hvilket PDFfilen er gemt e A s e e
> Flyt curser hen pa PDFfilen R 9
ent > tryk tasten ENT ; 2
> Styringen dbner PDF-filen med hjaelpe-Tool

dokument viewer til en seerlig anvendelse

0 Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver
tid skifte tilbage til styrings-overfladen og lade PDFfilen
veere dbnet. Alternativt kan De ogsa pr. muse-klik skifte
tilbage til det tilsvarende symbol i Task-listen pa styrings-
overfladen.

o Néar De positionerer muse-pilen over en kontakt, far

De en kort tip-tekst for den pagaeldende funktion for

kontakten. Yderligere informationer for betjening af
Dokumentleeser finder De under Hjaelp.

For at afslutte Dokumentlaeser gar De frem som felger:

> Velg med muse menupunktet fil

» Velg Menupunkt Luk

> Styringen skifter tilbage til filstyring.

Hvis De ikke anvender mus, lukker De Dokumentlaeser som
folger:

@ > Tryk Softkey-knappen
> Dokument viewer abner Pulldown-Menu Fil.

Flyt curser til menupunkt Luk

H
v

Nt > tryk tasten ENT
> Styringen skifter tilbage til filstyring.
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Vise og bearbejde Excel-filer

For at abne og bearbejde Excel-filer med filendelsen xls, xlsx eller
csv direkte pa styringen, gar De frem som falger:

» Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT .

Velg biblioteket, i hvilket excel-filen er gemt
Flyt curser hen pa Excel-filen

tryk tasten ENT

Styringen abner Excel-filen med hjaelpe-Tool
Gnumeric til en szerlig anvendelse

vV v vV

o Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver tid
skifte tilbage til styrings-overfladen og lade Excel-filen
veere dbnet. Alternativt kan De ogsa pr. muse-klik skifte
tilbage til det tilsvarende symbol i Task-listen pa styrings-
overfladen.

o Nar De positionerer muse-pilen over en kontakt, far

De en kort tip-tekst for den pageeldende funktion for

kontakten. Yderligere informationer for betjening af
Gnumeric finder De under Hjeelp.

For at afslutte Gnumeric gar De frem som felger:
> Veelg med muse menupunktet fil

» Veelg Menupunkt Luk

> Styringen skifter tilbage til filstyring.

Hvis De ikke anvender mus, lukker De hjelpe-veerktojet Gnume-
ric som felger:

@ » Tryk Softkey-knappen
> Hijeelpe-vaerktojet Gnumeric dbner Pulldown-
Menu Fil.
» Flyt curser til menupunkt Luk
ENT » tryk tasten ENT

> Styringen skifter tilbage til filstyring.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerh&dndbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



Grundlaget | Filstyring

Internetfiler vises

o Beskyttelse mod virus og ondsindet software skal
sikres af netveerket. Det samme gaelder for adgang pa
internettet eller andfre netvaerk.
Beskyttelsesforanstaltningerne for disse netvaerk
ligger hos maskinproducenten eller den til enhver tid
netveerksadministrator ved f.eks. en Firewall.

o De konfigurerer og anvend pa Deres styringen Sandbox.
Aben, af sikkerhedsmaessige grunde, Browser
udelukkende i Sandbox.

Yderligere informationer: "Fane Sandbox", Side 331

For at &bne og bearbejde internet-filer med filendelsen htm eller
html direkte péa styringen, gar De frem som falger:

W » Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT .

Velg biblioteket, i hvilket internet-filen er gemt
Flyt curser hen pa internet-filen

tryk tasten ENT

Styringen &bner internetfilen med hjaelpe-Tool
Web Browser til en szrlig anvendelse

v v v Y

o Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver
tid skifte tilbage til styrings-overfladen og lade Browser
veere dbnet. Alternativt kan De ogsa pr. muse-klik skifte
tilbage til det tilsvarende symbol i Task-listen péa styrings-
overfladen.

o Nar De positionerer muse-pilen over en kontakt, far
De en kort tip-tekst for den pdgeeldende funktion for
kontakten. Yderligere informationer for betjening af Web
browser finder De under hjaelp.

Nar De starter Web-Browser, s& kontroller regelmaessigt om der er
opdateringer tilgaengelige.

De kan kun aktualiserer Web-Browser, nar De samtidig deaktiverer
sikkerhedssoftaren i SELinux og etablerer en forbindelse til
internettet.

o Aktiver igen SELinux efter Update.
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For at afslutte Web browser gar De frem som falger:
» Veelg med muse menupunktet fil

> Velg Menupunkt Quit

> Styringen skifter tilbage til filstyring.

Hvis De ikke anvender mus, lukker De Web browser som falger:

@ » Tryk Softkey-skifter: Web browser dbner
Pulldown-Menu Fil
» Flyt curser til menupunkt Quit
Nt > tryk tasten ENT

> Styringen skifter tilbage til filstyring.

Arbejde med ZIP-arkiver

For at 4bne ZIP-arkiv med filendelsen zip direkte pa styringen, gar
De frem som falger: =

> Kald fil-styring: Tryk tasten PGMMGT. |
Veelg biblioteket, i hvilket arkiv-filen er gemt
Flyt curser hen pa arkivfilen

tryk tasten ENT

Styringen abner arkivfil med hjaelpe-Tool
Xarchiver til en seerlig anvendelse.

v v Vv Yy

o Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver
tid skifte tilbage til styrings-overfladen og lade arkivfilen
veere dbnet. Alternativt kan De ogsa pr. muse-klik skifte
tilbage til det tilsvarende symbol i Task-listen pa styrings-
overfladen.

0 Né&r De positionerer muse-pilen over en kontakt, far

De en kort tip-tekst for den pagaeldende funktion for

kontakten. Yderligere informationer for betjening af
Xarchiver finder De under Hjeaelp.

For at afslutte Xarchiver gar De frem som falger:

» Velg med muse menupunktet ARKIV

» Velg Menupunkt Exit

> Styringen skifter tilbage til filstyring.

Hvis De ikke anvender mus, lukker De Xarchiver som falger:

Tryk Softkey-knappen
Xarchiver abner Pulldown-Menu ARKIV.

Flyt curser til menupunkt Exit

v

H
v

v

ENT tryk tasten ENT
Styringen skifter tilbage til filstyring.

v
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Vis eller eendre Tekst-Filer

For at dbne og bearbejde tekst-filer (ASClI-filer, f.eks. med filen-
delsen txt) anvender De den interne teksteditor. Ga frem som
folger:
Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT .

Vaelg drev og bibliotek, i hvilke tekst-filen er gemt
Flyt curser hen pa tekst-filen

tryk tasten ENT

Styringen &bner tekst-fil med intern tekst-editor.

v v vV Vv Y

Grundlaget | Filstyring

o Alternativt kan De ogséa dbne ASCII-filer med hjaelpe-
veerktgjet Leafpad. Indenfor Leafpad star de fra
Windows her kendte Shortcuts til rddighed, med hvilke
De hurtigt kan bearbejde tekster (STRG+C, STRG+V,...).

o Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver
tid skifte tilbage til styrings-overfladen og lade tekstfilen
veere dbnet. Alternativt kan De ogsa pr. muse-klik skifte
tilbage til det tilsvarende symbol i Task-listen pa styrings-
overfladen.

For at afslutte Leafpad gar De frem som falger:

> Velg med musen indenfor processlinjen HEIDENHAIN-Ikon
Menu

» Veelg Pulldown-Menu i Menu-punkt Tools og Leafpad
For at afslutte Leafpad gér De frem som falger:

» Velg med muse menupunktet fil

» Velg Menupunkt Exit

> Styringen skifter tilbage til filstyring.

Vis Video filer

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

For at 4bne en videofil med endelsen ogg, oga, ogv eller ogx
direkte pa styringen, gar De frem som falger:

» Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT .

Veelg biblioteket, i hvilket Video-filen er gemt
Flyt curser hen pa video-filen

tryk tasten ENT

Styringen &bner Video-filen med en egnet
anvendelse

vvyvVvyy

o For andre formater er den betalte Fluendo Codec Pack
obligatorisk, f.eks. Feks. Til MP4-filer.

@ Installationen af hjeelpesoftware sker gennem Deres
maskinproducent.
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Vis grafikfiler

For at dbne grafikfiler med endelsen bmp, gif, jpg eller png direk-

te pa styringen

PGM »
MGT

vV v v Vv

, gar De frem som falger:
Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT .
Veelg biblioteket, i hvilket grafik-filen er gemt
Flyt curser hen pé grafik-filen
tryk tasten ENT

Styringen abner grafikfil med hjeelpe-Tool
Ristretto til en seerlig anvendelse.

tid sk
veere

overfl

o Med taste-kombinationen ALT+TAB kan De til enhver

ifte tilbage til styrings-overfladen og lade grafikfilen
abnet. Alternativt kan De ogsa pr. muse-klik skifte

tilbage til det tilsvarende symbol i Task-listen pa styrings-

aden.

0 Yderligere informationer for betjening af ristretto finder
De under Hjeelp.

For at afslutte Ristretto gar De frem som falger:
> Veelg med muse menupunktet fil

» Velg Menupunkt Exit

> Styringen skifter tilbage til filstyring.

Hvis De ikke anvender mus, lukker De hjeelpe-veerktaojet ristretto

som falger:

> » Tryk Softkey-knappen
> Ristretto dbner Pulldown-Menu Fil.

H
v

Flyt curser til menupunkt Exit

> tryk tasten ENT

> Styringen skifter tilbage til filstyring.
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3.6 Fejlmeldinger og hjeelpesystem

Fejimelding

Vise fejl
Styringen viser fejl m.m pa:

| |
En

forkerte indlaesninger

logiske fejl i NC-programmet

konturelementer der ikke kan udferes

forkert brug af tastesystem

optraedende fejl viser styringen i hovedlinien med rad skrift.

o Styringen anvender for forskellige fejlklasser forskellige

farver:

= rgd for fejl

® gul for advarsel
m gren for tips

® Dbl for information

Lange og flerlinje fejlmeldinger vises forkortet. Den komplette
information om alle opstaede fejl far De i fejlvinduet.

Styringen viser en fejlmeddelelse i hovedlinjen, til den er slettet
eller en fejl med hgjere prioritet (fejlklasse) erstatter den.
Information, som vises kort, bliver altid vist.

En

fejlmelding, der indeholder nummeret pa en NC.blok, blev

forarsaget af denne NC-blok eller en forudgaende.
Optreeder der undtagelsesvis en Fejl i dataforarbejdningen dbner

styringen automatisk fejlvinduet. En sadan fejl kan De ikke ophzaeve.

De

afslutter systemet og genstarter styringen.

Abne fejlvindue

» Tryk tasten ERR

> TNC'en abner fejlvinduet og viser alle opstaede
fejlmeldinger komplet.

Lukke fejlvindue

SLUT

» Tryk softkey SLUT, eller

84

» Tryk tasten ERR
> Styringen lukker fejlvinduet.

Grundlaget | Fejlmeldinger og hjeelpesystem
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Udferlige fejimeldinger

Styringen viser mulighederne for arsagen til fejlen og muligheden Emmim BLGKES [ erosmuesT Ve
for at ophaeve fejlen: SO b ol
» Abne fejlvindue
reep— » Informationer om fejlarsag og fejlophaevelse: De
o positionerer curser pa fejlmeldingen og trykker
Softkey'en YDERLIGERE INFO
> Styringen abner et vindue med informationer om .
fejlarsager og fejlophaevning. i
» Forlade info: De trykker pany softkey |
YDERLIGERE INFO . BT
Softkey INTERN INFO
Softkey’en INTERN INFO giver informationer om fejlmeldinger, der
udelukkende er af betydning i service-tilfeelde.
» Abne fejlvindue
T, » Detaljerede informationer om fejimelding: De
INFO positionerer Cursor pa fejlmeldingen og trykker
softkey INTERN INFO
> Styringen abner et vindue med interne
informationer om fejl.
» Forlade detaljer: De trykker pany Softkey
INTERN INFO
Softkey FILTER
Ved hjeelp af Softkeys FILTER bliver identiske advarsler filtrerer, som
oplistes lige efter hinanden.
» Abne fejlvindue
e » Tryk softkey FLERE FUNKTIO.
— » Tryk Softkey FILTER . Styringen filtrerer identiske
OFF advarsler
» Forlad filter: Tryk Softkey TILBAGE
7
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Slette fejl

Slette fejl udenfor fejlvinduet

» Slette den i hovedlinien viste fejl/anvisning: Tryk
CE -tasten

o | nogle situationer kan De ikke anvende CE -tasten
for sletning af fejlen, da tasten bliver brugt til andre
funktioner.

Slette fejl

» Abne fejlvindue

> Slette enkelte fejl: De positionerer det lyse felt til
fejlmeldingen og trykker softkey'en SLET.

e » Slet alle fejl: Tryk softkey SLET ALLE.

ALLE

SLET

o Nar arsagen til en fejl ikke er ophaevet, kan den ikke
slettes. | disse tilfaelde bliver fejlmeldingen bibeholdt.

Fejlprotokol

Styringen gemmer optraedende fejl og vigtige resultater (f.eks.
systemstart) i en fejl-protokol. Kapaciteten af fejl-protokollen er
begraenset Nar fejl-protokollen er fuld, anvender styringen en anden
fil. Er denne ogsa fuld, bliver den farste fejl-protokol slettet og
beskrevet pany, etc. skifter De om ngdvendigt fra AKTUELLE FIL til
FORRIGE FIL, for at f& indblik i fejl historien.

» Abne fejlvindue.

e » Tryk softkey PROTOKOL FILER .
ol » Abne fejlprotokol: Tryk softkey FEJL PROTOKOL
e » Om ngdvendigt indstille forrige fejlprotokol: Tryk
FIL softkey FORRIGE FIL
e » Om nedvendigt indstille aktuelle Fejlprotokol:
FIL Tryk softkey AKTUELLE FIL

Den &ldste indfersel i fejl-protokol star ved begyndelsen - den
yngste indfersel ved enden af filen.

Grundlaget | Fejlmeldinger og hjeelpesystem
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Tasteprotokol

Styringen gemmer tasteindgivelse og vigtige resultater (f.eks.
systemstart) i en taste-protokol. Kapaciteten af taste-protokollen
er begraenset. Er taste-protokollen fuld, sa bliver en anden taste-
protokol indkoblet Er denne igen fuld, bliver den forste taste-
protokol slettet beskrevet pany, etc. Om ngdvendigt skifter

De fra AKTUELLE FIL til FORRIGE FIL, for at se historien om
indlaesninger .

RERAGL » Tryk softkey PROTOKOL FILER .
— » Abne taste-protokol: Tryk softkey

PROTOKOL TASTE PROTOKOL

S » Om nedvendigt indstille forrige fejlprotokol: Tryk
P softkey FORRIGE FIL

S » Om ngdvendigt indstille aktuelle Tasteprotokol:
FIL Tryk softkey AKTUELLE FIL

Styringen gemmer alle i betjeningsforlgbet trykkede taster pa
betjeningsfeltet i taste-protokollen. Den &ldste indfersel star ved
begyndelsen - den yngste indfersel ved enden af filen.

Oversigt over taster og Softkeys for sortering af protokoller

Softkey/ Funktion
Taster
BEGYND Spring til Tasteprotokol-start
sLuT Spring til Tasteprotokol-slut
Sog tekst
FIND
B rEE Aktuelle Tasteprotokol
FIL
PRnreE Forrige Tasteprotokol
FIL

Linie frem/tilbage

Tilbage til hovedmenu

OO
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Anvisningstekster

Ved en fejlbetjening, f.eks. tryk pa en ikke tilladt taste eller
indleesning af en veerdi udenfor det gyldige omrade, anviser
styringen Dem med en anvisningstekst i hovedlinien til denne
fejlbetjening Styringen sletter anvisningsteksten ved den naeste
gyldige indleesning.

Gem service-fil

Om gnsket kan De gemme den aktuelle situation for styringen
og stille den til radighed for service-teknikeren. Hermed bliver

en gruppe service-filer gemt (fejl- og taste-protokoller, sdvel som
yderligere filer, der giver oplysninger om den aktuelle situation for
maskine og bearbejdning).

Hvis De udfaerer funktionen GEMME SERVICEFILER flere gange
med samme fil-navn, bliver de tidligere gemte gruppe service-filer
overskrevet. Anvend derfor ved en fornyet udferelse af funktionen
et andet fil-navn

Gemme service-filer
» Abne fejlvindue

PROTOKOL » Tryk softkey PROTOKOL FILER .
GEMME » Tryk Softkey GEMME SERVICEFILER
LD > Styringen &bner et pop-up-vindue, i hvilket
De kan indleese et filnavn eller komplet sti for
service-filen.
» Gemme service-filer: Tryk softkey OK

Kalde hjalpesystemet TNCguide

Pr. Softkey kan De kalde hjelpesystemet i styringen. Med det
samme far De indenfor hjeelpesystemet den samme fejlerklaering,
som De ogsa far ved tryk pa tsten HELP.

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Hvis maskinfabrikanten ogsa stiller et hjeelpesystem
til rddighed, séa viser styringen yderligere Softkey
Maskinfabrikant (OEM) , med hvilken De kan kalde
dette separate hjelpesystem. Der finder De sa flere,
detaljerede informationer om opstéede fejlmeldinger.

HEIDENHAIN » Kald af hjeelp til HEIDENHAIN-fejimeldinger

TNCguide

HASKIN- » Hyvis til rddighed, kald af hjaelp til
e maskinspecifikke fejlmeldinger

Grundlaget | Fejlmeldinger og hjeelpesystem
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Kontekstsensitiv hjeelpesystem TNCguide

Anvendelse
o Far De kan bruge TNCguide’en, skal De downloade
hjeelpefilerne fra HEIDENHAIN Homepage.

Yderligere informationer: "Download aktuelle
hjeelpefiler", Side 94

Det kontextsensitive hjelpesystem TNCguide indeholder bruger
dokumentationen i HTML-format. Kaldet af TNCguide sker med
HELP-tasten, hvorved styringen delvis situationsafhaengig direkte
viser de tilhgrende informationer (kontextsensitivt kald). Ogséa nar
De i en NC-blok editerer og trykker HELP -tasten, kommer De i
regelen preecis til stedet i dokumentationen, hvor den tilsvarende
funktion er beskrevet.

o Styringen forsggte at starte TNCguide i det sprog, som
De har valgt som dialogsprog. Hvis den nadvendige
sprogfil mangler, s& dbner TNC'en den engelske udgave.

Falgende brugerdokumentationer er i gjeblikket til radighed i
TNCguide’en:

® Brugerhdndbog Klartextprogrammering (BHBKlartext.chm)
= Brugerhdndbogen DIN/ISO (BHBIso.chm)

= Brugerhandbog Indkaring, NC-Program test og afvikling
(BHBoperate.chm)

® Brugerhadndbogen Cyklusprogrammering (BHBtchprobe.chm)
m | iste over alle NC-fejlmeldinger (errors.chm)

Yderligere er ogséa bogfilen main.chm til rddighed, i hvilken alle
eksisterende CHM-filer er fremstillet sammenfattet.

@ Som option kan maskinfabrikanten endnu integrere
maskinspecifikke dokumentationer i TNCguide.
Disse dokumenter vises sd som en separat bog i filen
main.chm.
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At arbejde med TNCguide'en
Kalde TNCguide’en

For at starte TNCguide’en, star flere muligheder til rddighed: Dot e

Fnd Switch-on

» Tryk tasten HJ£LP

» Pr. muse-klik pa softkeys, hvis De forud har klikket nederst til
hojre pa billedskaermen péa det indbleendede hjeelpesymbol

» Med fil-styringen dbne en hjelpe-fil (CHM-fil) Styringen kan
abne hver vilkarlig CHM-fil, ogsa hvis den ikke er gemt pa
harddisken i styringen

S
®
.

o | Windows-programmeringsplads bliver TNCguide &bnet
i systemintern defineret standardbrowser.

DIRECTORY

PAGE | PAGE WLINOOW. SWITCH :
=11tV Iae & 5 =~

Til mange softkeys stér et kontextsensitiv kald til rddighed,

med hvilket de kommer direkte til funktionsbeskrivelse af den
pagaeldende softkeys Denne funktionalitet star kun til radighed for
Dem med muse-betjening. Ga frem som falger:

> Veelg softkey-listen, i hvilken den gnskede softkey bliver vist

» Klik med musen pa hjeelpesymbolet, som styringen viser direkte
til hgjre over softkey-listen

> Muse-curseren andrer sig til et spegrgsmaltegn.

» Med spargsmalstegnet klikkes pa Softkey’en, hvis funktion De
vil have forklaret

> Styringen abner TNCguide’en Nar der for den valgte Softkey
ikke findes et indspringsted, s& dbner styringen bogfilen
main.chm. De kan pr. fuldtekstsagning eller pr. navigation sgge
manuelt efter den enskede erklaering.

Ogsa hvis De netop editerer en NC-blok star en kontekstsensitiv
kald til radighed:

» Veelg en vilkarlig NC-blok
» Marker det gnskede ord
» Tryk tasten HJALP
>

Styringen starter hjeelpesystemet og viser beskrivelsen for den
aktive funktion. Dette gaelder ikke for hjeelpefunktioner eller
Cyklus fra Deres maskinproducent.

20 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



Grundlaget | Fejlmeldinger og hjeelpesystem

Navigere i TNCguide'en

P& enkleste vis kan De navigere med musen i TNCguide’en. Pa
den venstre side kan indholdsfortegnelsen ses. De kan med klik
pa den mod hgjre pegende trekant lade vise det derunder liggende
kapitel eller direkte med klik pa den pageeldende indfersel lade den
tilsvarende side vise. Betjeningen er identisk med betjeningen i
Windows Explorer.

Sammenkaedede tekststeder (krydshenvisning) er fremstillet blat
og understreget. Et klik pa en link dbner den tilsvarende side.
Selvfelgelig kan De ogsa betjene TNCguide‘en pr. taster og
softkeys. Efterfolgende tabel indeholder en oversigt over de
tilsvarende tastefunktioner.

Softkey Funktion

= |ndholdsfortegnelse venstre er aktiv: Veelg
den derunder hhv. derover liggende indfersel

m Tekstfelt ti hgjre er aktiv: Forskyde side nedad
hhv. opad, nar tekst eller grafik ikke bliver vist

fuldsteendigt
= |ndholdsfortegnelse til venstre er aktiv: Udvid
indholdsfortegnelse.
® Tekstvindue til hgjre er aktivt: Ingen funktion
B |ndholdsfortegnelse til venstre er aktiv: Luk
indholdsfortegnelse.
m Tekstvindue til hajre er aktivt: Ingen funktion
® |ndholdsfortegnelse venstre er aktiv: Vis pr.
cursortaste den valgte side
m Teksvindue hgjre er aktiv: Nar cursoren star pa
et link, s& spring til den sammenkeedede side

® |ndholdfortegnelse venstre er aktiv: Skifte
fane mellem visning af indholds-biblioteket,
vise stikords-biblioteket og funktionen
fuldtekst s@gning og omskiftning til den hajre
billedskaermside

m Tekstvindue hgjre er aktiv: Spring tilbage i
venstre vindue

® |ndholdsfortegnelse venstre er aktiv: Veelg
den derunder hhv. derover liggende indfersel

® Tekstvindue til hgjre er aktivt: Spring til naeste

@ |g]

link
TILBAGE Veelg den sidst viste side
i
FREMAD Blade fremad, nar De flere gange har anvendt
= funktionen vaelg sidst viste side
sIoe Blade en side tilbage
SIDE Blade en side frem
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Softkey Funktion
B1BLIOTEK Indholdsfortegnelse vise/udbleende
=
UINDUE Skifte mellem fuldbillede- fremstilling og reduce-

ret fremstilling Ved reduceret fremstilling ser De
endnu en del af styrings-overfladen

Fokus bliver skiftet internt til styrings-anvendel-
se, sd at De med abnet TNCguide kan betjene
styringen. Nar fuldbillede-fremstillingen er aktiv,
sa reducerer styringen for fokusskiftet automa-
tisk billedsterrelsen

Afslutte TNCguide

SLUT

Stikords-fortegnelse

De vigtigste stikord er opfart i stikordsfortegnelsen (fanen Index)
og kan veelges af Dem pr. muse-klik eller ved valg pr. cursortaste
direkte.

Den venstre side er aktiv

» Velg fanen Index

» Naviger med piltasterne eller musen den
gnskede sggeord

Alternativ:
» Indles startbogstav

> Styringen synkroniserer sa stikordsfortegnelsen - \ - H t
henfart til den indleeste tekst, s& at De hurtigere
kan finde stikordet i den opfarte liste.

» Med tasten ENT lade informationer om det
valgte stikord vise

THC russaagh Dt he et i brmpd—chok B FstiGH
‘COMPILE A PLC PROGRAM

The PLE program of the THE is automasically compled
RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

PAGE

'

DIRECTORY

FIEEIES
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Fuldtekst sggning

| fanen Find har De muligheden for, at gennemsgge den komplette
TNCguide efter et bestemt ord.

Den venstre side er aktiv

Veelg fanen Find

Aktivere indleesefeltet Seg:
Indlees det sagte ord
Bekraeft med tasten ENT

Kontrollen lister alle referencer indeholdende
dette ord.

Naviger med piltasten til det gnskede sted
Vis med tasten ENT det valgte findested

v v v Vv Yy

vy

o Fuldtekst-s@gning kan De altid kun gennemfare med et
enkelt ord.

Hvis de kun har aktiveret funktionen kun at sege i
titel, gennemsager styringen ikke den komplette tekst,
men kun overskrifter Funktionen aktiverer De med mus
eller ved udveelgelse og efterfelgende bekreefter med
mellemrums tasten.
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Download aktuelle hjeelpefiler

De til Deres styringssoftware passende hjelpefiler befinder sig pa
HEIDENHAIN-Homepage:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/

index.html

Naviger som fglger for passende hjzlpefiler:

» TNC-Styring

» Typer, f.eks. TNC 300
> @nskede NC-Software-Nummer, f.eks. TNC 320 (77185x-06)
» Vealg den gnskede sprogversion fra tabellen Online-Hilfe

(TNCguide)
Download ZIP-fil
> Udpak ZIP-fil

v

» De udpakkede CHM-filer overfares til styringen i biblioteket
TNC:\tncguide\de hhv. i det tilsvarende sprog-underbibliotek

Grundlaget | Fejlmeldinger og hjeelpesystem

o Nar De overfarer CHM-filer med TNCremo til styringen,
veelger De hermed Binzrfunktion for filer med endelsen

.chm.
Sprog TNC-bibliotek
Tysk TNC:\tncguide\de
Engelsk TNC:\tncguide\en
Tjekkisk TNC:\tncguide\cs
Fransk TNC:\tncguide\fr
[taliensk TNC:\tncguide\it
Spansk TNC:\tncguide\es
Portugisisk TNC:\tncguide\pt
Svensk TNC:\tncguide\sv
Dansk TNC:\tncguide\da
Finsk TNC:\tncguide\fi
Hollandsk TNC:\tncguide\nl
Polsk TNC:\tncguide\pl
Ungarnsk TNC:\tncguide\hu
Russisk TNC:\tncguide\ru
Kinesisk (forenklet): TNC:\tncguide\zh
Kinesisk (traditionel) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovensk TNC:\tncguide\sl|
Norsk TNC:\tncguide\no
Slovakisk TNC:\tncguide\sk
Koreansk TNC:\tncguide\kr
Tyrkisk TNC:\tncguide\tr
Rumeensk TNC:\tncguide\ro
94
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3.7 NC-Grundlag

Laengdemalesystemer og referencemaerker

P& maskinens akser befinder sig leengdemalesystemer, som
registrerer positionerne af maskinbordet hhv. veerktgjet. Pa
lineaerakser er normalt monteret l&engdemalesystemer, pa
rundborde og drejeakser vinkelmélesystemer.

Néar De beveeger en maskinakse, fremstiller det dertilhgrende
leengde- mélesystem et elektrisk signal, med hvilket styringen
udregner den ngjagtige Akt.-position for maskinaksen.

Ved en stremafbrydelse gar samordningen mellem maskinsleede-
positionen og den beregnede Akt-position tabt. For at
genfremstille denne samordning, disponerer de inkrementale
leengdemalesystemer over referencemeerker. Ved overkersel af

et referencemaerke far styringen et signal, som kendetegner et
maskinfast henfaringspunkt. Dette ger det muligt for styringen

at gendanne tildelingen af den aktuelle position til den aktuelle
maskinposition. Ved leengdemalesystemer med afstandskoderede
referencemaeerker skal De kere maskinaksen maximalt 20 mm, ved
vinkelmalesystemer maximalt 20°.

Ved absolutte maleudstyr bliver efter indkoblingen en absolut
positionsveerdi overfart til styringen. Hermed er, uden kersel
med maskinaksen, samordningen mellem Akt.-positionen og
maskinsleede-position fremstillet igen direkte efter indkoblingen.

Programmerbar akse

De programmerbare akser pd styringen tilsvarer standardmaessig til
aksedefinitionen DIN 66217.

Betegnelsen af programmerbar akser finder De i efterfelgende
tabel.

X (2Y)

Hovedakse Parallelakse Drejeakse
X U A
Y V B
Z W C

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Antallet, betingelserne og tilordning af programmerbar
akser er afhaengig af maskinen.

Deres maskinproducen kan definerer yderlige akser,
f.eks. PLC-akser.
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Henforingssystem

For at styringen kan karer en akse en defineret vej, behgver man et
Henfgringssystem.

Som enkelt henfgringssystem for lineser akser bruger
veerktgjsmaskinen et l&engdemalesysten, som er akseparallelt
monteret. Leengdemalesystemet legemliggjort af en nummer
linje, et etdimensionalt koordinatsystem.

For at karer til et punkt i planet , behaver styringen to akser og
dermed et henfaringssystem med to dimensioner.

For at kerer til et punkt i rummet , behgver styringen tre akser
og dermed et henfaringssystem med tre dimensioner. Nar de
tre akser en tilordnet hinanden vinkelret, opstar der et sakaldt
tredimensionalt kartesiske koordinatsystem.

Grundlaget | NC-Grundlag

0 Henfgrende til hgjre-hands-reglen peger fingerspidserne
i den positive retning af dse tre hovedakser.

For at et punkt i rummet kan entydigt bestemmes, er der derudover
de te dimensioner yderlig et Koordinatudgangspunkt nadvendigt.
Som koordinatudgangspunkt i et tredimensionalt koordinatsystem
tjener det feeles skridtpunkt. Dette skriftpunkt har koordinaterne
X+0, Y+0 und Z+0.

Dermed at styringen udfgrer en veerktajsveksler altid i den
samme position, og en bearbejdning, men altid henfort til
det aktuelle emne, skal styringen skelne mellem forskellige
henfgringssystemer.
Styringen skelner mellem falgende henferingssystemer:
®  Maskin-Koordinatsystem M-CS:

Machine Coordinate System
® Basis-Koordinatsystem B-CS:

Basic Coordinate System
B Emne-Koordinatsystem W-CS:

Workpiece Coordinate System
m Bearbejdnings-Koordinatsystem WPL-CS:

Working Plane Coordinate System

® |ndlaese-Koordinatsystem |-CS:
Input Coordinate System

B Veerktgjs-Koordinatsystem T-CS:
Tool Coordinate System

0 Alle henfaringssystemer henfgrer til hinanden. De er
underlagt den kinematiske kaede af den respektive
veerktgjsmaskine.

Maskin-koordinatsystemt er dermed reference
henfgringssystemet.

+Z

—

+X

ZA
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Maskin-koordinatsystem M-CS

Maskin-koordinatsystemet tilsvarer kinematikbeskrivelsen og
dermed den egentlige mekanik af veerktgjsmaskinen.

Da mekaniken i en veerktgjsmaskine aldrig praecis svare til det
kartesiske koordinatsystem, bestar maskin-koordinatsystemet

af flere endimensionale koordinatsystemer. Det endimensionale
koordinatsystemer svarer til de fysiske maskinakser, som ikke star
preecis vinkelret p& hinanden.

Position og orientering af endimensionale koordinatsystemer bliver
defineret med hjeelp af translatoriske og rotation udgéende fra
spindelnzese i kinmatikbeskrivelsen.

Positionen af koordinatudspring, de sakaldte maskinnulpunkt
definerer maskinproducenten i maskinkonfigurationen. Veerdien i
maskinkonfigurationen definerer nulstilling af malesystem og den
tilsvarende maskinakse. Maskinnulpunktet ligger ikke ngdvendigvis
i teoretiske skridtpunkt af den fysiske akse. Den kan dermed ogsa
ligge udenfor dens kerselsomrade.

Da veaerdien fra maskinkonfigurationen ikke kan e&ndre af brugeren,
tjener maskin-koordinatsystemet til at bestemme en konstant
position, f.eks. veerktgjsvekslerpunkt.

Softkey Anvendelse
BASTS- Brugeren kan definerer aksevis forskydning i
maskin-koordinatsystem, med hjeelp af OFFSET-

veerdi i Preset-Tabel.

@ Maskinfabrikanten konfigurerer OFFSET-kolonnen i
Preset-Tabel passende til maskinen.

Yderligere informationer: "Henferingspunktstyring”, Side 165

o Udelukkende for maskinproducenten er yderlig
den sakaldte OEM-OFFSET tilgaengelig. Med denne
OEM-OFFSET kan akseforskydning for dreje- og
parallelakser defineres.
Alle OFFSET-veerdier (alle benaevnt OFFSET-
indleesemuligheder) giver tilsammen en difference
mellem AKT.- og REFAKT-Position af en akse.

Maskinnulpunkt MZP:
Machine Zero Point

[vanveL oRTFT onc [EJProgramering -
: L
ooc orrs
"
w— &£
-l
- -
T
By
W
nnnnnnnnnnnn T s
100% S-OVR
100% F-OVR  LIMIT 1 oo 5
a4
[x | +0.000]5 | +0.000 s
V] +0.000/ (Gl +0.000
+110.000 & W
nnnnnnnnnnnn @ T B e o o
£ om/min fovx_100% u sty - ®
—
o B T [ e
FAE T
11111 m

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018 97



Styringen saetter alle bevaegelser i maskin-koordinatsystem,
uafhaengig af, i hvilken henferingssystem den indgivne veerdi er

gjo

rt.

Eksempel for en 3-aksemaskine med en Y-akse som kileakse, som
ikke er tilpasset vinkelret pa ZX-planet:

>

>

>

>

| betjeningssart MANUAL POSITIONERING afvikle en NC-Blok
med L IY+10

Styringen bestemmer fra den definerede veaerdi den nadvendige
akse Nom.-veerdi.

Styringen bevaeger under positionering maskinakserne Y og Z.
Visningen REFAKT og RFSOLL viser bevaegelsen af Y-akse og Z-
akse i maskin-koordinatsystem.

Visningen AKT. og KALK. viser udelukkende bevaegels af Y-akse
og Z-akse i indleese-koordinatsystem.

| betjeningssart MANUAL POSITIONERING afvikle en NC-Blok
med L 1Y-10 M91

Styringen bestemmer fra den definerede veerdi den nadvendige
akse Nom.-veerdi.

Styringen bevaeger under positionering udelukkende
maskinaksen Y.

Visningen REFAKT og RFSOLL viser udelukkende beveegels af Y-
akse i maskin-koordinatsystem.

Visningen AKT. og KALK. viser beveegelsen af Y-akse og Z-akse i
indlaese-koordinatsystem.

Brugeren kan programmerer en position henfgrende til

ma

98

skinnulpunkt, f.eks. ved hjeelp af hjeelpefunktion M91.
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Basis-koordinatsystem B-CS

Basis-koordinatsystemet er et tredimensionalt koordinatsystem,
dens koordinatudspring er i slutningen af kinematikbeskrivelsen.

Orienteringen af Basis-koordinatsystemt svarer for de meste

til maskin-koordinatsystemet. Der kan vaere undtagelser, nar
maskinproducenten yderlig anvender kinematisk transformation.
Kinematik beskrivelsen og dermed position for koordinatudspring
for Basis-koordinatsystemet definerer maskinproducenten i
maskinkonfigurationen. Veaerdien i maskinkonfigurationen kan
brugeren ikke &ndre.

Basis-koordinatsystemet bruges til at bestemme positionen og
orienteringen af emne-koordinatsystem.

Softkey Anvendelse

BASIS-
[TRANSF ORM .

OFFSET

Brugeren bestemmer position og orientering af
emne-koordinatsystem f.eks. ved hjalp af et 3D-
Tastesystem. Den bestemte veerdi gemmer styrin-
gen i forhold til Basis-koordinatsystemet som
BASISTRANSFORM.-verdi i Preset-tabellen.

Maskinfabrikanten konfigurerer BASISTRANSFORM.-
kolonnen i Preset-Tabel passende til maskinen.

®

Yderligere informationer: "Henferingspunktstyring”, Side 165

MANUEL DRIFT
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Emne-koordinatsystem W-CS

Emne-koordinatsystemet er et tredimensionalt koordinatsystem,

dennes koordinatudspring er det aktive henfaringspunkt.

Position og orientering af emne-koordinatsystem er afthaengig af
BASISTRANSFORM.-verdi fra aktive linje. i henfaringstabellen.

Softkey

BASIS-
ITRANSFORM .

OFFSET

Anvendelse

Brugeren bestemmer position og orientering

af emne-koordinatsystem f.eks. ved hjelp af et
3D-Tastesystem. Den bestemte veerdi gemmer
styringen i forhold til Basis-koordinatsystemet
som BASISTRANSFORM.-veerdi i Preset-tabellen.

Yderligere informationer: "Henferingspunktstyring”, Side 165

Brugeren definerer i emne-koordinatsystem ved hjelp af
transformation af position og orientering af bearbejdnings-
koordinatsystem.

Transformation i emne-koordinatsystem:
® 3D ROT-Funktionen
B PLANE-Funktionen
® Cyklus 19 BEARBEJDNINGSFLADE
= Cyklus 7 NULPUNKT
(Forskydelse af de svingede bearbejdninsplan)
® Cyklus 8 SPEJLING
(Spejling af det svingede bearbejdningsplan)

Resultat af hinanden opbyggede transformationer er
afheengig af programmeringsreekkefalgen.

Programmer udelukkende i hvert koordinatsystem de
angivne (anbefalede) Transformationer. Dette geelder
savel for at saette men ogsa nulstille Transformationen.
Afvigende brug kan ferer til uventet eller ugnskede
konstellationer. Veer opmeaerksom pé de hertil
efterfalgende programmerings formationer.

Programmeringsanvisninger

®  Nar Transformationen (spejling og forskydning) er
programmeret far PLANE-funktionen (undtagen
PLANE AXIAL), forandre dermed positionen af
svingpunktet (oprindelig bearbejdningsplan-
koordinatsystem WPL-CS) og orienteringen af
drejeaksen

m en forskydning alene e&endre kun positionen af
svingpunktet

® en spejling alene &ndre kun orienteringen af
drejeaksen
= | forbindelse med PLANE AXIAL og Cuklus 19,
har den programmerede transformation (spejling,
drejning og skalering) ingen indflydelse pa positionen
af svingpunktet eller orienteringen af drejeaksen

100

Grundlaget | NC-Grundlag
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0 Uden aktiv transformation i emne-koordinatsystem
er position og orientering af bearbejdnings-

koordinatsystem og emne-koordinatsystem identiske.
P& en 3-akse maskine eller ved en ren
3-aksebearbejdning er der ingen transformation i emne-
koordinatsystem. BASISTRANSFORM.-verdi af aktive
linje i henfaringstabellen virker ved denne antagelse
umiddelbart pa bearbejdningsplan-koordinatsystem.

| bearbejdningsplan-koordinatsystem er yderlig
transformation selvfalgelig mulig.

Yderligere informationer: "Bearbejdningsplan-
koordinatsystem WPL-CS", Side 102
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Bearbejdningsplan-koordinatsystem WPL-CS

Bearbejdningsplan-koordinatsystemet er et tredimensionalt katetisk
koordinatsystem.

Position og orientering af bearbejdningsplan-koordinatsystem er
afhaengig af den aktive transformation i emne-koordinatsystem.

o Uden aktiv transformation i emne-koordinatsystem
er position og orientering af bearbejdnings-

koordinatsystem og emne-koordinatsystem identiske.
P& en 3-akse maskine eller ved en ren
3-aksebearbejdning er der ingen transformation i emne-
koordinatsystem. BASISTRANSFORM.-verdi af aktive
linje i henferingstabellen virker ved denne antagelse
umiddelbart pa bearbejdningsplan-koordinatsystem.

Brugeren definerer i bearbejdningsplan-koordinatsystem ved
hjeelp af transformation af position og orientering af indlaese-
koordinatsystem.

Transformation i bearbejdningsplan-koordinatsystem:
Cyklus 7 NULPUNKT

Cyklus 8 SPEJLING

Cyklus 10 DREJNING

Cyklus 11 DIM.-FAKTOR

Cyklus 26 MAALFAKTOR

PLANE RELATIVE

o Som PLANE-funktion virker PLANE RELATIVE i emne-
koordinatsystem og orienterer bearbejdningsplan
koordinatsystemet.
Veerdien af den additive svingning henfarer sig derved
altid til det aktuelle bearbejdningsplan-koordinatsystem.

o Resultat af hinanden opbyggede transformationer er
afhaengig af programmeringsraekkefalgen.

o Uden aktiv transformation i bearbejdningsplan-
koordinatsystem er position og orientering af indleese-
koordinatsystem og bearbejdningsplan-koordinatsystem
identiske.

Pa en 3-akse maskine eller ved en ren 3-
aksebearbejdning er der derudover ingen transformation
i emne-koordinatsystem. | BASISTRANSFORM.-veerdi

af aktive linje i henfgringstabellen virker ved denne
antagelse umiddelbart pd indlaese-koordinatsystem.
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Indlzese-koordinatsystem I-CS

Indlaese-koordinatsystemet er et tredimensionalt katetisk
koordinatsystem.

Position og orientering af indlaese-koordinatsystem er afheengig af
den aktive transformation i bearbejdningsplan-koordinatsystem.

o Uden aktiv transformation i bearbejdningsplan-
koordinatsystem er position og orientering af indleese-
koordinatsystem og bearbejdningsplan-koordinatsystem
identiske.

P& en 3-akse maskine eller ved en ren 3-
aksebearbejdning er der derudover ingen transformation
i emne-koordinatsystem. | BASISTRANSFORM.-vzrdi

af aktive linje i henfgringstabellen virker ved denne
antagelse umiddelbart pa indleese-koordinatsystem.

Brugeren definerer ved hjzlp af en kerselsblok i indleese-
koordinatsystem position af veerktej og dermed position af
veerktgjs-koordinatsystem.

o Ogsé visning KALK., AKT., SLAB og ISTV. henfarer sig
til indlaese-koordinatsystemet.

Karselsblok i indleese-koordinatsystem:

m  Akseparallel kgrselsblok

m Kgrselsblok med katetisk eller polar koordinater

= Korselsblok med katetisk koordinater og fladenormalvektor

Eksempel
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 Ogsa ved karslesblok med fladenormalvektor bliver
position af veerktgjs-koordinatsystem bestemt ved det
katetiske koordinater X, Y og Z.

| forbindelse med 3D-veerktojskorrektur kan position
langs fladenormalvektor af veerktgjs-koordinatsystem
forskydes.

o Orientering af vaerktgjs-koordinatsystem kan finde sted i
forskellige henfegringssystemer.

Yderligere informationer: "Veerktgjs-koordinatsystem T-
CS', Side 104
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Veerktojs-koordinatsystem T-CS

Veerktgjs-koordinatsystemet er et tredimensionalt koordinatsystem,

dennes koordinatudspring er vaerktgjshenfgringspunkt. Pa dette

punkt henfgrer vaerdien sig til veerktgjstabellen, L og R ved [ \ [ \ [ \
freeseveerktoj og ZL, XL og YL ved drejeveerktg;. | ] i | ] i | | ] i |
Yderligere informationer: "Indgiv i veerktejsdata i Tabel", é S é 5 E

Side 115 | |

| overensstemmelse med veerdi‘fra veerktgjstabellen bliver
veerktgjs-koordinatsystem forskudt fra koordinatudspringet pa
veerktejsferingspunkt TCP. TCP star for Tool Center Point.

Nar De ikke henfgrer NC-programmet til veerktgjsspidsen, skal
veerktgjsferingspunktet forskydes. Den nadvendige forskydning
kommer i NC-program ved hjzelp af deltaveerdi ved vaerktajskald.

0 Den i grafik viste position af TCP er obligatorisk i
forbindelse med 3D-vaerktajskorrektur.

6 Brugeren definerer ved hjzelp af en kerselsblok i
indleese-koordinatsystem position af veerktgj og dermed
position af veerktgjs-koordinatsystem.

Orienteringen af veerktajs-koordinatsystem er ved aktive TCPM-
Funktion eller ved aktiv hjeelpefunktion M128 afhangig af den
aktuelle veerktajsindstilling.

Veerktoejsindstillingen definerer brugeren enten i maskin-
koordinatsystem eller i beabejdningsplan-koordinatsystem.

Veerktaejsindstilling i maskin-koordinatsystem:

Eksempel

Veerktgjsindstilling i bearbejdningsplan-koordinatsystem:

Eksempel
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o Ved viste karselsblok med vektorer er en 3D- ! !
veertgjskorrektur ved hjaelp af korrekturveerdi DL, DR og
DR2 fra TOOL CALL-blok mulig.

Funktionen af korrekturveerdien er afthaengig af
veerktgjstypen.

Styringen genkender forskellige veerktajstyper ved hjeelp
af kolonne L, R og R2 i vaerktgjstabellen:

B R27ag + DR27ag + DR2pRog =0
— Skaftfreeser

" R27a + DR21ag + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— Radiusfreeser eller kuglefraeser

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

DRprog
— Hjeorneradiusfreeser eller Torusfreeser

o Uden TCPM-Funktion eller hjeelpefunktion M128 er
orienteringen af vaerktgjs-koordinatsystemet og indleese-
koordinatsystem identiske.
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3.8 Tilbehgr: 3D-tastsystemer og
elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

3D-Tastesystem

Anvend 3D-tastesystem fra HEIDENHAIN:

® QOprette emner automatisk

= Hurtigt og ngjagtig fastleeggelse af henfaringspunkter
®m  Under programafvikling udfgres maling pa emnet

® Opmale og kontrollere veerktajer

@ Alle Cyklus-funktionerne (Tastesystemcyklus og
bearbejdningscyklus) er beskrevet i brugerhandbog
Cyklusprogrammering . Nar De benytter disse
brugerhandbager, s& er De maske nadt til at kontakte
HEIDENHAIN. HEIDENHAIN.
ID: 1096959-xx

Kontakt-tastesystemet TS 260, TS 444, TS 460, TS 642 og TS
740

Tastesystemerne TS 248 og TS 260 er specielt prisgunstige og
overfgrer tastesignalet med et kabel.

Specielt for maskiner med vaerktejsveksler egner de tradlgse
tastesystemer TS 740, TS 632 savel de mindre TS 460 og TS
444. Alle neevnte tastesystemer er tilgeengelige med infrarad
signaloverfarsel. TS 460 tilbyder endvidere en radio overfarsel
og en kollisions beskyttelse. TS 444 behgver, takket vaere den
indbyggede luftturbinegenerator, sm eneste tastesystem ingen
batteri eller akku.

| det koblede tastesystem fra HEIDENHAIN registreres endvidere
en slidfri optisk kontakt eller flere hgjngjagtige trykcensorer (TS
740) udbgjningen af tastestiften. Udbgjningen farer dermed til

et kontaktsignal, som styringen s gemmer som den aktuelle
tastesystemposition

Veaerktojs-Tastesystem TT 160 og TT 460

Tastesystemet TT 160 og TT460 muliggere en effektiv og ngjagtig
maling og kontrol af veertajsovermal.

Styringen stiller hertil Cyklus til rddighed, med hvilke man kan
fremskaffe veerktejs-radius og -leengde ved stillestdende eller
roterende spindel. Den specielle robuste konstruktion og haje
beskyttelsesgrad ger veerktgjs-tastesystemet ufelsom overfor
kelemiddel og spéner.

Kontaktsignalet bestemmes af en slidfri optisk kontakt.
Signaloverfarslen foregar med kabel for TT 160. TS 460 tilbyder
endvidere en radio eller infrarad overfarsel.

106 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



Grundlaget | Tilbehgr: 3D-tastsystemer og elektroniske handhjul fra HEIDENHAIN

Elektroniske handhjul HR

De elektroniske handhjul forenkler manuelle kersel med
akseslaederne. Den kegrte straekning pr. handhjuls-omdrejning er
valgbar indenfor et bredt omrade. Udover indbygnings-handhjulene
HR130 og HR 150 tilboyder HEIDENHAIN ogséa de baerbare handhjul
HR 510 og HR 420 og HR 550FS.

Yderligere informationer: "Kor med elektronisk handhjul’,

Side 153
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4.1 Veerktgjsdata

Veerktojsnummer, Veerktgjsnavn

Hvert veerktgj er kendetegnet med et nummer mellem 0 og 32767
Néar De arbejder med veerktejs-tabellen, kan De yderligere tildele
et vaerktgjs-navn. Veerktgjs-navne ma maksimalt besta af 32
karakterer.

o Tilladte tegn: #$ % & ,-_.0123456789@ABC
DEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Sma bogstaver erstatter styringen automatisk med
tilsvarende store bogstaver nar de gemmes.

Forbudte tegn: <blank>! " " () * +:;,<=>?[/]A"
{1}~

Vaerktejet med nummeret 0 er fastlagt som nul-veerktgj og har
leengden L=0 og radius R=0. | veerktgjs-tabellen skal De ligeledes
definere veerktgjet TO med L=0 og R=0.

Veerktgjsleengde L

Veerktajs-leengden L skal De grundleeggende indleese som absolut
leengde henfart til veerktajs-henfaringspunktet. Styringen behaver
for talrige funktioner i forbindelse med fleraksebearbejdning
tvingende nedvendigt totalleengden for veerktajet.

Veerktojsradius R

Veerktoejs-radius R indlaeser De direkte.

Veerktojer | Veerktojsdata

L1

L2

L3
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Grundlag veerktgjstabel

| en veerktgjs-tabel kan De definere indtil 32 767 vaerktojer og
gemme deres veerktgjs-data.

De skal bruge veerktgjstabellen i folgende tilfeelde:

® Nar De vil indsette indekserede veerktajer, som f.eks. trinbor
med flere leengdekorrekturer
Yderligere informationer: "Indekseret vaerktej', Side 112

= Nar Deres maskine er udrustet med en automatisk veerktgjs-
veksler

m Nar De vil efterramme med bearbejdnings-cyklus 22
Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering

m De vil efterremme med bearbejdnings-cyklus 251 til 254
Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Sletning af linje 0 i veerktojstabellen @delaegger tabelstrukturen.
Efterfalgende bliver spaerrede veerktgjer evt. ikke mere
registreret som spzerret, hvorved ogsé et sgsterveerktgj ikke
fungere. En efterfalgende indseettelse af linje O loser ikke
problemet. Den oprindelige veerktgjstabel er dermed beskadiget!

> Genopret veerktoajstabel

udvid defekt veerktejstabel med en ny linje 0
kopier defekt veerktojstabel (f.eks. toolcopy.t)
slet defekt veerktojstabel (aktuelle tool.t)
Kopi af (toolcopy.t) kopier som tool.t

Slet kopi (toolcopy.1)

» Kontakt HEIDENHAIN-kundeserevice (NC-Helpline)

Tabelnavnet skal begynde med et bogstav Veer
opmeerksom pé disse forudseetninger ved fremstilling og
styring af yderligere tabeller.

Tabelvisningen kan De veelge med tasten
Billedeskarmsopdeling . Hermed er en listevisning eller
en formularoversigt tilgeengelig.

Yderlige indstillinger, som f.eks.

SORTER/ UDBLZANDE KOLONNE, far De efter dbning af
en fil.
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Indekseret vaerktgj

Trinbor, T-Notfraeser, skivefraeser eller almindelige veerktojer
med yderlige leengde- og Radius-angivelse kan ikke kun
komplet defineres i en veerktgjstabellinje. Hver tabellinje tillader
udelukkende en laengde- og radius-definition.

For at kunne tildele et veerktgj flere korrekturdata (flere
veerktgjstabellinjer), tilfgjer De en eksisterende veaerktajsdefinition
(T 5) et yderlig indekseret vaerktgjsnummer (f. eks. T 5.1).

Alle yderlige tabellinjer bestar dermed af den oprindelige
veerktgjsnummer, af et punkt og et indeks (stigende fra 1 til 9). Den
oprindelige veerktejstabellinje indeholder derved den maksimale
veerktejslaengde, leengden af den efterfelgende tabellinje naermere
veerktejsoptagelsespunkt.

For at fremstille et indeksseret veerktgjsnummer (Tabellinje), gar
De frem som falger:

— > Veerktojstabellen &bnes

e » Tryk Softkey Insert Line
> Styringen abner et pop-up vindue Insert Line
» | indleesefelt ANTAL LINIER = defineres antallet

af yderlige linjer

» | indlzesefelt Tool nummer indlzeses det
oprindelige veerktgjsnummer

» Bekreeft med OK

> Styringen udvider veerktgjstabellen med den
yderlige Tabellinje

Hurtigseggning efter veerktgjsnavn:

Nar Softkey REDIGERER star pa UDE , kan de som efterfglgende
sage efter et vaerktgjsnavn:

» Indgiv startbogstavet pa vaerktgjsnavnet, f.eks. Ml

> Styringen s@ger i dialogvinduet med den indgivne tekst og
springer til det farste s@geresultat.

Indgiv yderlige bogstaver, for at begreense udvalget, f.eks. MILL

» Nar styringen ikke finder et resultat med det indgivne bogstav,
kan De ved at trykke pé sidst indtastede bogstav, f.eks. L
springe med pilstaten mellem sggeresultaterne.

Hurtigsegning funktionerer ogsa i veerktejsvaseg i TOOL CALL-blok.

Veerktgjer | Veerktgjsdata
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Vis kun bestemte veerktajs-typer (filterindstilling)
Tryk softkey TABEL FILTER

> Veelg gnskede veerktejstype pr. softkey.

> Styringen viser kun veerktgjerne af den valgte type.
» Opheyv igen filter: Tryk softkey VIS ALT

v

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten tilpasser funktionsomfanget af plads-
tabellen pa Deres maskine.

Softkey Filterfunktion for Vaerktejs-Tabeller
e Veelg filterfunktion
FILTER
Opheev filterfunktion og vis alle veerktgjer
VIS ALT
T Anvend standardfilter
FILTER
aa& Vis alle bor i veerktoejstabellen
FRASER Vis alle freesere i veerktojstabellen
£vIND-URcT | Vis alle gevindbor / gevindfreesere i veerktajstabel-
len
TRSTSVSTEN Vis alle taster i veerktgjstabellen
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Kolonne for udblend Vaerktgjs-tabel eller sorter

De kan tilpasse fremstillingen af Veerktgjs-tabellen efter deres
smag. Kolonner som ikke skal vises, kan de let udblende:

» Tryk Softkey SORTER/ UDBLZANDE KOLONNE
» Velg onskede kolonnenavn med piltasten

» Tryk Softkey KOLONNE UDBL/ENDE for at fjerne kolonnen fra
Tabeloversigten

De kan ogséa &ndre rekkefalgen, hvor Tabel-kolonnerne bliver vist:

» De kan ogsa via dialogfelt Forskydning af: zendre raeekkefalgen,
hvor Tabel-kolonnerne bliver vist. | den Viste kolonner:
markerede indleesning er for denne kolonne forskubbet

De kan arbejde i formular med en tilsluttet mus eller med
navigatortasten.

Ga frem som falger:

» Tryk navigationstasten, for springe rundt i
indlaesningsfelterne

» Indeni et indleesningsfelt kan De navigerer med
pil-tasterne

» Rulle-menu kan dbnes med tasten GOTO

o Med funktionen Fikser antal kolonner kan De
fastleegge hvor mange kolonner (0 - 3) som skal fikseres
i venstre skaermkant. Ogsa nar De navigerer til venstre |
tabellen, forbliver kolonnen synlig.
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Indgiv i veerktgjsdata i Tabel

Standardvaerktegjsdata
Fork. Indleesning
T Nummeret, med hvilket vaerktgjet bliver kaldt med |

NC-Program (f.eks. 5, indiceret: 5.2)

Dialog

NAVN Navnet, med hvilket vaerktajet bliver kaldt i NC-Program VZARKTOJSNAVN ?
(maksimalt 32 tegn, kun store bogstaver, ingen
mellemrum)
L Veerktgjsleengde L VZARKT@JS-LANGDE ?
R Veerktgjsradius R VZARKT@JS-RADIUS ?
R2 Veerktejs-radius R2 for hjgrne-radiusfraeser (kun for tredi- VZARKT@JS-RADIUS 2 ?
mensional radiuskorrektur ellergrafisk fremstilling af
bearbejdning med Kuglefreeser)
DL Delta-veerdi veerktajs-leengde L SLETMAL VARKT@JSLANGDE ?
DR Delta-veerdi veerktgjs-radius R SLETMAL VZARKT@JSRADIUS ?
DR2 Delta-veerdi veerktgjs-radius R2 SLETMAL VARKT@JSRADIUS 2 ?
TL Fastleegge veerktojs-speerre Vaerktoj spaerret? Ja=ENT/
(TL: for ToolLocked = eng. veerktgj spaerret) Nej=NOENT
RT Nummeret pa et sgstervaerktej — safremt det findes — TVILLING-VARKT@J ?
som erstatnings-veerktej (RT: For ReplacementTool = eng.
erstatnings-veerktaj)
Tomt felt eller indleese 0 betyder ingen s@sterveerktoj
defineret.
TIME1 Maximal brugstid for veerktej i minutter. Denne funktion er  MAKSIMAL STANDTID ?
maskinafhaengig og er beskrevet i maskinhdndbogen
TIME2 Maksimale brugstid for veerktejet ved et veerktejskald i MAKS. STANDTID VED VZ£RK.
minutter: Nar den aktuelle brugstid nas eller overskrider KALD ?
denne veerdi, sd indsaetter styringen ved naeste TOOL
CALL sgsterveerktojet
CUR_TIME Aktuelle brugstid for vaerktgjet i minutter: styringen teeller ~ AKTUEL STANDTID ?
automatisk den aktuelle brugstid (CUR.TIME: for CURrent-
TIME = eng. aktuelle/lgbende tid). For brugte vaerktgjer
kan De indleese en startveerdi
TYPE Veerktejstype: Tryk tasten ENT , for at overtage feltet. Veerktgjs type?
Tasten GOTO abner et vindue, i hvilken De kan veaelge
veerktgjstype.
| veerktojsstyrings med hjeelp af Softkeys VALG &bnes
POP-UP vindue. De kan angive veerktgjstyper, for at
ramme displayfilterindstillinger saledes, at kun den valgte
type kan ses i tabellen
DOC Kommentarer til vaerktej (maximal 32 karakterer) VZARKTOJ-KOMMENTAR ?
PLC Information om dette vaerktej, som skal overfares til PLC PLC-STATUS?
‘en
LCUTS Skeereleengde af veerktgj for Cyklus 22, 233, 256, 257 SKZAR-LANGDE | VERKTAJS
AKSE ?
ANGLE Maximal indstiksvinkel for vaerktej ved pendlende indstiks-  MAKSIMAL INDGANGSVINKEL ?

bevaegelse for cyklus 22 og 208
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Fork.
TMAT

Indlzesning

Veerktojets skaeremateriale for skeeredataberegner

Veerktgjer | Veerktgjsdata

Dialog

Veerktojs-skaermat?

CUTDATA

Skeeredatatabel for skaeredataberegner

Skaeredatatabel?

NMAX

Begreensning af spindelomdr.tal for dette vaerktaj. Overva-
get bliver savel den programmerede vaerdi (fejimeld-

ing) som ogsa en omdr.talforegelse med potentiometer.
Funktion inaktiv: Indlees -.

Indlaeseomrade: 0 til +999, funktion inaktiv: - indleeses

MAKSIMALOMDREJNINGER [1/
MIN]

LIFTOFF

Fastleeggelse af, om styringen skal frikere veerktojet ved
et NC-Stop i retning af den positive veerktgjs-akse, for at
undgé friskeeringsmaerker pa konturen. Nar Y er defineret,
lzfter styringen veerktejet op fra konturen, nar M148 bliver
aktiveret.

Yderligere informationer: "Lafter veerktgjet automatisk
op fra konturen ved et NC-stop: M148", Side 264

Opleft tilladt? Ja=ENT/Nej=NO-
ENT

TP_NO

Henvisning til nummeret pa tastesystemet i tastesy-
stem-tabellen

Nummeret pa tastsystemet

T-ANGLE

Spidsvinkel for veerktajet Bliver anvendt af Cyklus centre-
ring (cyklus 240), for ud fra diameterindlaesningen at
kunne beregne centrerings-dybden

Spidsvinkel

PITCH

Gevindstigning for veerktejet. Bliver anvendt af Cyklus for
gevindboring (Cyklus 206, Cyklus 2070g Cyklus 209). Et
positivt fortegn betyder hgjregevind

Veerktgj gevind-stigning?

LAST_USE

Dato og klokkesleet, pa hvilken styringen sidste gang har
indvekslet veerktojet med TOOL CALL

Dato/klokk for sidste vaerkt.kald

PTYP

Veerktgjstype for udnyttelse i plads-tabellen

Funktionen bliver defineret af maskinfabrikanten. Veer
opmeerksom pa Deres maskinhandbog.

Vaerktojstype for plads-tabel?

KINEMATIK

Vis veerktgjsholderkinematik pr Softkey VALG . Overfor
filnavn og sti i veerktgjsstyring med hjaelp af Softkeys
VZLG og overfegr med Softkey OK .

Yderligere informationer: "Tildel parametriseret vaerktgjs-
holder", Side 144

Vaerktojsholder-kinematik

OVERTIME
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Tid til overtreekning standtiden i minutter

Yderligere informationer: "Angive brugstiden",
Side 127

Funktionen bliver defineret af maskinfabrikanten. Veer
opmeerksom pa Deres maskinhandbog.

Overtraek af veerktgj standtid
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Veerktojer | Veerktojsdata

Veerktgjs-data for den automatiske vaerktgjs-opmaling

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Maskinproducenten kan fastlaegge, om ved et veerktgj
med CUT 0 i forskydning R-OFFS skal medregnes,

Deres maskinproducent fastleegger standardveerdi for
kolonne R-OFFS og L-OFFS .

Fork. Indlzesning Dialog
CuT Antal veerktejs-skeer (max. 99 skeer) ANTAL AF SKAR ?
LTOL Tilladelig afvigelse af veerktgjs-leengden L ved slita- SLID-TOLERENCE: LANGDE ?

ge-registrering. Nar den indleeste veerdi overskrides,
speaerrer styringen vaerktgjet (Status L). Indleeseomrade: 0
1i1 0,9999 mm

RTOL Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R ved slita-
ge-registrering. Nar den indleeste veerdi overskrides,
speerrer styringen veerktgjet (Status L). Indla&eseomrade: 0
til 0,9999 mm

SLID-TOLERENCE: RADIUS ?

R2TOL Tilladelig afvigelse af veerktoejs-radius R2 ved slita-
ge-registrering. Nar den indleeste veerdi overskrides,
speerrer styringen veerktgjet (Status L). Indleeseomrade: 0

Slitage-tolerance: Radius 2?

til 0,9999 mm

DIRECT. Skeerretning for veerktejet ved opmaling med roterende SKZAR-RETNING? M4=ENT/M3=NO-
veerktoj ENT

R-OFFS Leengdeopmaling: Offset af vaerktgj mellem stylus-midte VZARKT@JS OFF-SET: RADIUS?

og veerktgjs-midte.

L-OFFS Radiusopmaling: Yderligere forskydning af veerktgjet til VZARKTQ@JS OFF-SET: LANGDE?
offsetToolAxis mellem stylus-overkant og veerktegjs-under-
kant.

LBREAK Tilladelig afvigelse af veerktajs-leengden L for brud- BRUD-TOLERENCE: LAENGDE ?

opdagelse. Nar den indleeste veerdi overskrides, spaerrer
styringen veerktgjet (Status L). Indlaeseomrade: O til
3,2767 mm

RBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R for brud-konstate-
ring. Nar den indleeste veerdi overskrides, spaerrer styrin-
gen veerktajet (Status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

@ Beskrivelse af cykler for automatisk veerktajs-opmaling.

Yderlig Information: Brugerhandbog
Cyklusprogrammering
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Editer Veerktajstabel

Den for programafviklingen gyldige veerktgjs-tabel har fil-navnet
TOOL.T og skal veere gemt i biblioteket TNC:\table .
Veaerktejs-tabeller, som De vil arkivere eller vil indseette for program-
test, giver De et vilkarligt andet fil-navn med endelsen .T . For
driftsarterne Program-test og Programmering bruger styringen
standardmeessigt veerktejstabellen TOOL.T. For editering trykker De
i driftsarten Program-test Softkey VAERKT@JS TABEL.

Abne vaerktojs-tabellen TOOL.T :

» Veelg en vilkarlig maskin-driftsart

UARKTOJS » Velge veerktajs-tabel: Tryk softkey
T L VARKT@JS TABEL
S Ra » St softkey EDITERING pé IND

Veerktgjer | Veerktgjsdata

ame
10020
11022
12024

15030
16032
17034

VERKTOISNAVN 7

EEDITEH VAERKTAJ-TABEL
X PROGRANLOB BLOKFOLGE D VRKT. -TAB

a0
90
a0

100
100

rrrrr

o Nar De editerer veerktgjstabellen, bliver det valgte
veerktgj speerret. Nar dette vaerktgj benyttet i et
afviklende NC-program, viser styringen meldingen:
Veaerktgjstabel last.

Ved oprettelse af et nyt veerktgj forbliver kolonne laengde
og radius tom, indtil De indleeser en veerdi. Nar man
forseger at indkoble et nyt veerktej, stopper styringen

en fejlmelding. Dermed kan De ikke indkoble et vaerktgj,
som endnu ikke indeholder nogen geometridata.

De kan navigerer og editerer med et alfatastatur eller en tilsluttet
mus som folger:

® Piltast: naviger fra celle til celle

® Tasten ENT: spring til naeste celle, ved valgfelter: dben valgdialog
® Museklik pa en celle: naviger til celle
| |

Dobbeltklik pd en celle: Stil curser pa en celle, ved valgfelt: dben
valgdialog

Softkey Editerfunktion for Vaerktojs-Tabeller
BEGYND Veelg tabel-start
st Veelg tabel-slut
sTDE Veelg forrige tabel-side
SToE Veelg neeste tabel-side

Sag efter tekst eller tal

FIND

T Spring til start af linje
START
==
Linze Spring til slut af linje
SLUT
=
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Softkey Editerfunktion for Vaerktojs-Tabeller
"~ KoPIER Kopiér aktive feltet

Indfej det kopierede felt

Tilfej det indleesbare antal linier (veerktajer) ved
tabellens ende

e Indseet linje med indtastningsvaerktgjsnummer
LINIE
e slet aktuelle linie (veerktej)
LINIE

Sortere veerktajer efter indholdet i en valgbar

spalte
Veelg mulig indleesning fra pop-up vindue
VALG
 REseT Nulstil veerdi
~ EprTer Positioner curser i den aktuelle celle
AKTUELLE
FELT
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Veerktgjer | Veerktgjsdata

Importer veerktgjstabel

®

Veer opmaerksom pa maskinhdndbogen!
Maskinfabrikanten kan tilpasse funktionen

TABEL / NC-PGM TILPASSES .

Maskinproducentenkan ved en tabelimport ved hjselp af
Update-Styring f.eks. muliggere automatiske fiernelse af
umlauten fra tabeller og NC-programmer,

Nar De udlzeser en veerktgjs-tabel fra en iTNC 530 og indlaeser

pa en TNC 320, skal De tilpasse format og indhold far De

kan anvende veerktajs-tabellen. Ved TNC 320 kan de udferer
tilpasningen af veerktejstabellen nemt med Funktionen

TABEL / NC-PGM TILPASSES . Styringen konverterer indholdet
veerktgjs-tabellen der skal indlaeses i et for TNC 320 gyldigt format
og gemmer andringerne i den valgte fil.

Ga frem som falger:
> Veerktojs-tabellen gemmes i iTNC 530 i biblioteket TNC:\table

MGT

FLERE
FUNKTIO.

TABEL 7
NC-PGM
TILPRASSES
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» Velg driftsart Programmering

v

Tryk tasten PGM MGT

» Flyt curser hen pa den veerktgjstabel De vil
importerer

» Tryk softkey FLERE FUNKTIO.

v

Tryk softkey TABEL / NC-PGM TILPASSES

Styringen spgrger, om den valgte veerktejs-tabel
skal overskrives.

Tryk Softkey AFBRYD

Alyerbativ til overskrive tryk softkey OK

Aben og kontroller indhold af konverteret tabel
Ny kolonne for Veerktajs-tabel er farvet gren
Tryk softkey UPDATEANVISNING FJERN

Den grenne kolonne bliver igen vist hvid

v

vV v v v VvYvY
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6 | veerktojs-tabellen er i kolonne Navn falgende tegn
tilladt: #$ % & ,-.0123456789@ABCDEFG
HIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Under importen bliver et komma andret til et punktum.

Styringen overskriver den aktuelle veerktojs-tabel ved
import af en ekstern tabel med identisk navn. For at
undga data tab, sikrer De fer import, Deres originale
veerktejstabel!

Hvorledes De kan kopiere veerktaejs-tabellen med fil-
styringen, er beskrevet i afsnittet Filstyring.

Yderlig Information: Brugerhandbog Klartekst- og DIN/
ISO-Programmering

Ved import af iTNC 530 veerktgjs-tabeller, bliver

alle definerede veerktejstyper fort med over. Ikke
forhdndenvaerende veerktgjstype bliver importeret som
type Udefineret . Kontroller veerkejs-tabel efter import.
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Tilsidesaet vaerktojsdata fra en ekstern PC

Anvendelse

En saerlig nem mulighed, for at overskrive vilkarlige veerktejsdata fra

en ekstern PC tilbyder Softwaren TNCremo.

Yderligere informationer: "Software for Dataoverforsel’,
Side 324

Na De bestemmer veerktgjsdata fra et forindstillingsapparat og
efterfalgende vil overfarer til en styring, opstéar dette tilfaelde.

Forudszetninger

Efter Option #18 HEIDENHAIN DNC er TNCremo fra version 3.1
med TNCremoPlus funktionen nadvendig.

Fremgangsmade

vV vyvyy

Kopiere veerktgjs-tabellen TOOL.T til styringen, f.eks. efter TST.T
Start dataoverfersels-softwaren TNCremo pa PC’en

Opret forbindelse til styringen

Overfer den kopierede veerktajs-tabel TST.T til PC’en

Reducér filen TST.T med en vilkarlig teksteditor pé linier og
spalter, som skal aendres (se billedet). Pas pa, at toplinien
ikke bliver zendret og at dataerne stadig star koncist i spalten.
Veerktejs-nummeret (kolonne T) ma ikke vaere fortlabende

| TNCremo velges menupunktet <Extras> og <TNCcmd>:
TNCcmd bliver startet

For at overfare filen TST.T til styringen, indlaeses
felgende kommando og udfgres med Return (se billedet):
put tst.t tool.t /m

Veerktgjer | Veerktgjsdata

BEGIN TST .T MM

T NALME L

1 +12.5
3 +23.15

[END]

+9
+3..5

o Ved overfagringen bliver kun de veerktgjs-data overfort,

som er defineret i delfilen (f.eks. B. TST.T). Alle andre
veerktgjs-data i tabellen TOOL.T forbliver uaendret.

Hvorledes De kan kopiere veerktajs-tabellen med fil-
styringen, er beskrevet i afsnittet Filstyring.

Yderlig Information: Brugerhandbog Klartekst- og DIN/
ISO-Programmering

1 TNC640(340594) - TNCemd

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls -

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

established with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

_prog\> put tst.t tool.t /m.

E=Ex

Uersion: 5.92 |
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Plads-tabel for veerktajs-veksler

@ Veer opmaerksom p& maskinhandbogen! RE=r = _! E!
Maskinfabrikanten tilpasser funktionsomfanget af plads- O —— I A ——— @]
tabellen pé Deres maskine. e it -n-

sone =
Tou e. i\

oene -
a0t y

10,020
11022
12024
13026

1.14  1ap2s S100%
1,15 15030
oN

For den automatiske veerktgjsveksel behaver De plads-tabel.
| plads-tabellen forvalter De beleegningen af Deres veerktojs-
veksler. Plads-tabellen befinder sig i fortegnelsen TNC:\table.

Maskinproducenten kan tilpasse navn, sti og indhold af plads- RE—E C
tabellen. Feks. kan de ogsa vaelge forskellige visninger via Softkey Y L %“@m
menu TABEL FILTER . | e P e — 2
T I I ) o e o
Editering af plads-tabel i en programafviklings-driftsart
VARKTBJS. > Velge veerktojs-tabel: Tryk softkey
UL V/ERKT@JS TABEL
s > Tryk softkey PLADS TABEL
TABEL
REDIGERER > Seet softkey EDITERING pé IND
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Velg plads-tabel i driftsart programmering
| driftsart Programmering veelger De pladstabel som falger:
» Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT .

» Tryk softkey VIS ALT

Veerktgjer | Veerktgjsdata

» Veelg en fil eller indlaes et nyt filnavn
> Bekreeft med tasten ENT eller med softkey
VALG
Fork. Indlzesning Dialog
P Plads-nummeret for veerktgjet i vaerktojs-magasinet -
T Veerktgjsnummer Veerktgjs-nummer?
RSV Plads-reservering for flademagasin Reserv. plads:
Ja=ENT/Nej = NOENT
ST Veerktgjet er et specialveerktgj (ST: For Special Tool = eng. Specialvaerktoj?
specialvaerktgj); hvis Deres specialvaerktgj blokerer pladser-
ne for og efter sin plads, sé speaerrer De den tilsvarende plads i
spalte L (status L)
F Veerktojet skal altid tilbageveksles til den samme plads i magasi- Fast plads? Ja =
net (F: For Fixed = eng. fastlagt) ENT / nej = NO ENT
L Speerre plads (L: for Locked = eng. spzaerret) Plads spaerret Ja =
ENT / Nej = NO ENT
DOC Visning af kommentaren til vaerktgjet fra TOOL.T -
PLC Information, om denne veerktejs-plads skal overfares til PLC'’en  PLC-status?
P1...P5 Funktionen bliver defineret af maskinfabrikanten. Vaer opmeerk-  Vaerdi?
som pa maskinhandbogen
PTYP Veerktojstype. Funktionen bliver defineret af maskinfabrikanten.  Vaerktejstype for
Veer opmeerksom pa maskinhandbogen pladstabel?
LOCKED_ABOVE Flademagasin: Speerre plads ovenover Speerre plads oppe?
LOCKED_BELOW Flademagasin: Spaerre plads nedenunder Spaerre plads nede?
LOCKED_LEFT Flademagasin: Spzaerre plads til venstre Speerre plads til
venstre?
LOCKED_RIGHT Flademagasin: Speaerre plads til hgjre Spaerre plads til

hagjre?
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Softkey Editeringsfunktioner for plads-tabel
BEGYND Veelg tabel-start
SLUT V%lg tabel-slut
stoe Veelg forrige tabel-side
stoE Veelg naeste tabel-side
RESET Nulstil pladstabel
PLRADS
UL Afhaengig af option maskinparameter enaleReset
(Nr.106102)
TILBAGE Nulstil kolonne Veerktgjsnummer T
SPALTE
i Afhaengig af option maskinparameter showRe-
setColumnT (Nr. 125303)
Linze Spring til start af linje
START
<=
LTnie Spring til slut af linje
E::l
SIMULERET Simulere veerktajsveksel

VARKTBJS
SKIFT

Veelg veerktgj fra veerktgjs-tabellen: Styringen
viser indholdet af veerktgjs-tabellen. Med pilta-
sten veelges veaerktgjet, med softkey OK overta-
ges i plads-tabellen

VALG

RESET Nulstil veerdi

SPALTE

EDITER Positioner curser i den aktuelle celle
AKTUELLE
FELT

Sortere billede

SORTERE

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten fastleegger funktion, egenskab og
betegnelse for de forskellige display-filter.
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Veerktojsveksel

Automatisk veerktgjsveksel

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!
Veerktajsveksling er en maskinafhaengig funktion.

Ved automatisk veerktajsveksel bliver program-afviklingen ikke
afbrudt. Ved et veerktgjs-kald med TOOL CALL indkobler styringen
veerktgjet fra veerktgjs-magasinet.

Automatisk veerktgjsveksling ved overskridelse af brugstiden:
M101

@ Veer opmeaerksom pé& maskinhandbogen!
M101 er en maskinafhaengig funktion.

Styringen kan, efter udlgbet af en forud givet brugstid, automatisk
indkoble et sgsterveerktg] og med dette fortsaette bearbejdningen.
Herfor aktiverer De hjaelpefunktionen M101. Virkningen af M101
kan De ophaeve igen med M102.

| veerktgjs-tabellen indfarer De i kolonne TIME2 brugstiden for
veerktgjet, efter hvilken bearbejdningen med et sgsterveerktg
skal fortsaettes. Styringen indferer i kolonne CUR_TIME den altid
aktuelle brugstid for veerktgjet.

Overskrides den aktuelle brugstid TIME2 , bliver senest et minut
efter udlgbet af brugstiden, pa det naeste mulige programsted et
tvilling-veerktej indvekslet. Vekslingen sker farst efter at en NC-blok
er afsluttet.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen flytter ved en automatisk veerktajsveksler med M101
efterfolgende altid veerktojet tilbage i veerktajsveksleren. Under
tilbagefaringen er der ved veerktgjer, der laver bagskaering,
kollisionsfare f.eks. ved skivefreeser eller T-Notfreeser!

» Deaktiver veerktgjsveksler med M102

Efter veerktgjsveksling positionerer styringen, hvis

maskinproducenten ikke har defineret andet, efter falgende logik:

m Befinder méalpositionen i veerktgjsaksen sig nedenfor den
aktuelle position, bliver veerktejsaksen sidst positioneret

® Befinder méalpositionen i veerktgjsaksen sig ovenfor den aktuelle
position, bliver veerktgjsaksen forst positioneret

Veerktgjer | Veerktgjsdata
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Forudsezetning for veerktgjsveksling med M101

o Anvend kun som sgsterveerktgj, veerktegj med samme
radius. Styringen kontrollerer ikke automatisk radius pa
veerktgjet.

Hvis styringen skal kontrollerer radius pa sostervaerktg;j,
indgiver De i NC-Program M108 .

Styringen udferer den automatiske vaerktejsveksling pa et egnet
program-sted. Den automatiske vaerktgjsveksling bliver ikke
gennemfort:

®  Nar bearbejdningscykler bliver udfert

under en aktiv radiuskorrektur (RR/RL) er aktiv
direkte efter en tilkerselsfunktionen APPR
Direkte far en frakarselsfunktion APPR
Direkte faor og efter CHF og RND

Nar en Makros bliver udfert

Néar en veerktejsveksel bliver gennemfart
Direkte efter et TOOL CALL eller TOOL DEF
Nar Sl-cykler bliver udfert

Angive brugstiden

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet
og tilpasset.

Veaerktgjsstanden ved afslutning af en planlagt standtid afheenger
bla. af veerktgjstype, typen af bearbejdning og emne materiale. De
indgiver i veerktgjstabel kolonnen OVRTIME tiden i minutter, som
veerktgjet méa anvendes udover standtiden.

Maskinproducenten fastleegger, om denne kolonne er frigivet og
hvordan det skal anvendes ved veerktgjsagning.

Veerktgjsindsatskontrol

Forudsaetninger

@ Veer opmaerksom pé maskinhadndbogen!

Funktionen veerktajs-brugstest skal vaere frigivet af
maskinfabrikanten.

For at kunne gennemfare en veerktgjs-brugstest, skal De i MOD-
menu indkoble Generer vaerktgjsstandtidsfil

Yderligere informationer: "Generer Veerktoejsindsatsfil”,
Side 282
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Fremstil Veerktgjsstandtidsfil

Afhaengig af indstilling i MOD-menu har De falgende muligheder,

for at genererer veerktgjsstandtdsfil:

® Simuler NC-Program i driftsart PROGRAMTEST fuldsteendigt

®  Afvikle NC-Program i driftsart Programafvikling blokfalge/
enkeltblok fuldstaendigt

B Tryk i driftsarten PROGRAMTEST Softkey
VZARKTAJSINDSATSFIL GENS. (ogsd mulig uden simulation)

De genererede veerktajsindsatsfiler ligger i samme mappe som NC-
program. De indeholder falgende informationer:

Spalte
TOKEN

Betydning

B TOOL: Veerktgjs-brugstid pr.
veerktojskald. Indferslerne er oplistet i
kronologisk raekkefolge

® TTOTAL: Totale brugstid for et veerktgj

® STOTAL: kald et underprogram
Indfarslerne er oplistet i kronologisk
reekkefolge

= TIMETOTAL: Totalbearbejdningstid
for NC-programmet bliver indfert
i kolonne WTIME . | kolonne PATH
leegger styringren sti-navnet for det
tilsvarende NC-program. Kolonne
TIME indeholder summen af alle TIME-
indfgrsler (Tilspeendings-tid uden
ilgangsbevaegelser). Alle avrige kolonner
seetter styringen pa 0

® TOOLFILE: | kolonne PATH gemmer TNC
‘en stinavnet pa veaerktgjs-tabellen, med
hvilket De har gennemfeart program-
testen. Herved kan styringen ved den
egentlige veerktgjs-brugstest fastlaegge,
om De har gennemfart program-testen
med TOOL.T

TNR

Veerktgjs-nummer (-1: endnu ingen veerktoj
indvekslet)

IDX

Veerktejsindeks

NAVN

Veaerktgjsnavn fra veerktejstabellen

TIME

Veerktgjsbrugstid i sekunder (tilspaendingsa-
tid ude ilgangsbevaegelse)

WTIME

Veerktgjsbrugs-tid i sekunder (total-brugstid
fra verktgjsveksel til veerktajsveksel)

RAD

Varktgjs-radius R + overmal vaerktejs-
radius DR fra veaerktgjs-tabellen. Enheden er
mm

BLOCK

Bloknummeret, i hvilket TOOL CALL-
blokken blev programmeret

128

Veerktgjer | Veerktgjsdata

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



Veerktojer | Veerktojsdata

Spalte Betydning

PATH B TOKEN = TOOL: Stinavnet pa det aktive
hoved- hhv. underprogram

B TOKEN = STOTAL: Stinavnet pé

underprogrammet
T Veerktajsnummer med veerktojsindex
OVRMAX Maksimalt opraedende tilspaendings-overri-

de under bearbejdningen. Ved en program-
test indfarer styringen her vaerdien 100 (%)

OVRMIN Miniimalt opreedende tilspeendings-override
under bearbejdningen. Ved en program-test
indfarer styringen her vaerdien -1

NAMEPROG B (O: Veerktgjs-nummer er programmeret
® 1: Veerktgjs-navn er programmeret

Styringen gemmer veerktgjs-brugstiderne i en separat fil med
endelsen pgmname.H.T.DEP. Disse filer er kun synlige, nar
Maskin-Parameter dependentFiles (Nr. 122101) star p4 MANUEL
Ved veerktejs-brugstesten for en palette-fil stér to muligheder til
radighed:

®m Nar Curser star i Palette-Filen pa en Palette-indlaesning,

gennemfarer styringen veerktejs-brugstesten for den komplette
palette

® Nar Curser star i Palette-Filen pa en Program-indleesning,
gennemfgrer styringen vaerktgjs-brugstesten for det valgte

NC-Program .
Bruge veerktgjs-brugstest
Far programstart kan De i driftsart Programafvikling blokfelge/ PRGGHAMLBB BLOKFOLGE onc (B PROGRAWTEST C
enkeltblok kontrollere, om de i valgte NC-Program anvendte e .
veerktajer er tilstede og ogsd om der er nok resttid tilgeengelig. -
. . . . 1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10
Styringen sammenligner hermed brugstids-Akt.-vaerdien fra 2 K PO G2 K0 vizo 20 ]
veerktejs-tabellen, med Nom.-veerdien fra veerktajs-brugsfilen. b L o1t o AN :
B L Y00 RO s l gt
7 APPR LCT X-10 oK
8 FPOL X+100 Y+#0 - ;I
——— » Tryk softkey INDSAT VARKTGJ e :
BRUG c E 0,000 Jm
Y +0.000/ {9 +0.000
Varkiois > Tryk Softkey Veerktejs brugs kontrol e T o
brugs F_0mm/min Ovz 100% M 518 o3
kentrol > Styringen abner et pop-up vindue Vaerktejs- i

brugstest med resultatet af indsatskontrol.
> Tryk Softkey OK
> TNC'en lukker pop-up vinduet.
ENT » Tryk tasten ENT

0K

Med Funktionen FN18 ID975 NR1 kan de kalde
veerktgjsbrugstidskontrol.
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4.2 Veerktogjsstyring

Grundlag

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Veerktajs-styringen er en maskinafhaengig funktion, der
kan veere delvis eller ogsa helt deaktiveret. Det praecise
funktionsomfang fastlaegger maskinfabrikanten.

Med veerktgjs-styringen kan maskinfabrikanten stille forskellige
funktioner til radighed med hensyn til veerktgjshandlingen.
Eksempler:

B Fremstil og bearbejdning alle veerktgjsdata fra veerktgjstabellen °
og tastesystemtabellen e

= Qverskuelig og tilpasset fremstilling af veerktgjsdata i formularer

= Vilkarlig betegnelse af de enkelte veerktgjsdata i det nye
tabelbillede

® Blandet fremstilling af data fra veerktejs-tabellen og plads-
tabellen

B Hurtig sorterings mulighed af alle vaerktgjsdata med muse-klik

. Anvendelse af grafiske hjeelpemidler, f.eks. farvet adskillelse af
veerktgjs- eller magasinstatus

m Kopiere og indfgje alle til et veerktgj herende veerktejsdata

m Grafisk fremstilling af veerktejs-type i tabeloversigten,
og i detalje visning for bedre oversigt over tilgeengelige
veerktojstyper

Yderlig i udvidet veerktgjsstyring (Option #93):

m Stille programspecifikke eller Palettespecifike blokfalge for alle
veerktgjer til radighed

m Stille programspecifikke eller Palettespecifike bestykningsliste
for alle veerktgjer til rddighed

o Nar De editerer veerktojstabellen, bliver det valgte
veerktej speerret. Nar dette veerktoj benyttet i et
afviklende NC-program, viser styringen meldingen:
Vearktgjstabel last.
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Veerktojsstyring kald

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen! [Bvovicet wmsktte-stvzing
Kaldet af vaerktaejs-styring kan adskille sig fra den
efterfalgende beskrevne art og made.
VARKTOIS. > Veelge veerktgjs-tabel: Tryk softkey
i VZARKT@JS TABEL
@ > Videreskift softkey-liste
e > Tryk Softkey VA ERKT@JSSTYRING e e ————
it > Styringen indsastter den nye Tabelvisning. 2 il I i H - ‘

Vis veerktgjsstyring

| det nye billede fremstiller styringen alle veerktejs-informationer i
de felgende fire kartoteksfaner:

B Tools: Veerktejsspecifikke informationer
B Pladser: Pladsspecifikke informationer
Yderlig i udvidet veerktgjsstyring (Option #93):

® Bestykningsliste: Liste med alle vaerktgjer for NC-programmet,
som er valgt i programafviklings-driftsarten (kun nar De allerede
har fremstillet en veerktejs-brugsfil)
Yderligere informationer: "Varktgjsindsatskontrol’, Side 127

B T-indsatsfelge: Liste med raekkefalgen for alle vaerktgjer, som
bliver indvekslet i NC-Program som er valgt i programafviklings-
driftsarten (kun nar De allerede har fremstillet en veerktgjs-
brugsfil)

Yderligere informationer: "Verktgjsindsatskontrol’, Side 127

o Né&r der i programafvikling-driftsart er valgt en
Palettetabek, sa bliver Bestykningsliste og T-
indsatsfelge for den samlede Palettetabel beregnet.
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Veerktgjsstyring editering

Veerktejs-styringen kan betjenes savel med musen som ogsad med
taster og softkeys:

Veerktgjer | Veerktgjsstyring

;;;;;;;;;

VARKTOJ

uavmet varktojs-styring

& bIRECT

REDIGERER

BEE]  on

fD'_-C Programmering A

A

3

l.
W

®CUR TIME 0 I

Brugetias-data
O TIuEr o
© TInEz o

=

-4 18

stoex []
o I

2 W¥e]  2ae
= Fio0% [iar)

@ (VWY

el zar

SLUT

Softkey Editeringsfunktioner for veerktgjs-styring
BEGYND \/%lg tabel-start
SLUT Vaelg tabel-slut
sToE Veelg forrige tabel-side
sToE Veelg naeste tabel-side
e Kald formularvisning for markeret veerktgj.
vARKTeY Alternativ funktion: Tryk tasten ENT
s Skift igen Fane:
= Vaerktoj og Plads
Yderlig med Option #93:
Bestykningsliste og T-Indsatsfolge
Segefunktion: | sggefunktionen kan De vaelge
e kolonnen der skal gennemseges og i tilslutning
hertil den sggebegrebet med en liste eller ved
indleesning af sggebegrebet
e Importer veerktgj
IMPORT
Sririn Eksporter veerktgj
SLETTE Slette markerede vaerktoj
MARKEREDE
N LINGE Tilfej flere linjer ved tabel ende
SKIFTE Aktualiser Tabelvisning
Aktuali-
PROG.THEL . Vise spalten programmerede veerktejer (nar fanen
e pladser er aktiv)
SPALTE Definere indstillinger:
. -
FORSKVDE B SORTERE SPALTER aktiv: Muse-klik p&
kolonnehoved sorterer kolonneindholdet
® FORSKYDE SPALTE aktiv: kolonne lader sig
forskyde pr. Drag+Drop
RESET Tilbagefer manuelt gennemfarte indstillinger
s (forskyde kolonner) igen til den oprindelige
tilstand
132
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o De kan udelukkende editerer veaerktgjsdata i
formularvisning. Formularvisning aktivere De ved tryk
pé softkey FORMULAR VZAERKT@J eller tasten ENT for
veerktgjet der hvor curseren star.

Hvis De betjener veerktejsstyringen uden mus, kan
funktionerne veelges ved en afkrydsningsliste, og ogsé
aktiveres og deaktiveres med tasten -/+ .

| Veerktajsstyringen kan De med tasten GOTO lede efter
veerktgjsnummer eller pladsnummer.

Folgende funktioner kan De yderligere gennemfare med muse-

betjening:

m Sorterfunktion: Med klik i en kolonne i tabelhovedet sorterer
styringen data i opadgaende eller nedadgaende raekkefolge
(afheengig af den aktiverede Softkey indstilling)

m Forskyd kolonne: Ved klik i en kolonne i tabelhovedet og

herefter forskydning med muse-tasten holdt trykket, kan De
indordne kolonnerne i en reekkefalge foretrukket af Dem.

Styringen gemmer ikke gjeblikkeligt kolonne reekkefalgen nar De
forlader veerktgjs-styringen (afhaengig af den aktiverede Softkey
indstilling)

Yderlig information i formulerfeltet vises: Teksttip viser styringen
nar De har indstillet softkey EDITER UDE/INDE pé INDE , lade
muse-cursoren bevaege sig over et aktivt indlaesefelt og lade sta
i et sekund
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Editering ved aktiv formularvisning
Med aktivt formularbillede star falgende funktioner til radighed:

Softkey Editeringsfunktioner formularbillede
ARKTOS Veelg veerktojs-data for det forrige veerktgj
VARKTOJ Veelg veerktejs-data for det naeste vaerktoj
INDEX Veelg forrige veerktgjs-indeks (kun aktiv, nar
= indizering er aktiv)
Inpex Veelg neeste veerktejs-indeks (kun aktiv, nar indize-
== ring er aktiv)

Aben Pop-up vindue for valg (kun aktiv ved

e valgfelter)
BORTKAST Kassere sendringer, som De har gennemfort
R siden kaldet af formularen

i Indfer veerktejsindex
INDF@JE

i Slet veerktgjsindex
SLETTE
RETELG Kopiere veerktgjsdata for det valgte veerktgj
KOPIERE
DATABLOK Indfoje kopierede veerktojsdata i det valgte
T veerktej
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Slette markerede veerktojsdata:

Med denne funktion kan De enkelt slette veerktejsdata, nar De ikke
skal bruge dem mere.

Ga frem som falger ved sletning:

» Marker med piltast eller mus de veerktgjsdata i veerktgjs-
forvaltningen som de vil slette.

» Tryk softkey'en SLETTE MARKEREDE V/ZARKT@JER

> Styringen viser et pop-up vindue, i hvilken de slettede
veerktejsdata er opfart.

» Start sletnings-processen med Softkey START

> Styringen viser et pop-up vindue med status pa
sletningsprocessen.

> Afslut sletteprocessen med taste eller Softkey END

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Funktionen SLETTE MARKEREDE VARKT@JER sletter
endegyldigt veerktgjsdata. Styringen gennemfgrer ingen
automatisk sikring af filer, f.eks. i en papirkury, far sletning.
Dermed er filer endegyldigt slettet.

> Gem regelmeessigt vigtige data pa et ekstern drev.

o Veerktojsdata for veerktejer, som stadigvaek er gemt i
Plads-tabellen, kan De ikke slette, Til dette formal skal
veerktgjet forst fiernes fra magasinet.

Tilgaengelige veerktojstyper

Veaerktejsstyringen stiller forskellige veerktgjstyper med et ikon tilgeengelig. Felgende veerktejstyper star til radighed:

lkon Veerktojstype Veerktojstypenummer
? Udefineret, **** 99

l-[-, Fraesevaerktej,MILL 0

@ Skrubfraeser,MILL_R 9

H Sletfraeser,MILL_F 10

@ Kuglefraeser,BALL 22

ﬂ Hjerne-radiusfraeser, TORUS 23

E Bor,DRILL 1

5 Snittap, TAP 2

Q Forborer,CENT 4
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lkon Veerktojstype Veerktgjstypenummer
E Tastesystem, TCHP 21
ﬂ Rival,REAM 3
!.,]E? Konusundersanker,CSINK 5
E Snittapundersanker, TSINK 6
E Uddreje-vaerktej,BOR 7
dl Udlgb-forsaeenker,BCKBOR 8
'ﬁ Gevindfraeser,GF 15
? Gevindfraeser med undersankning, GSF 16
Q Gevindfraser med enkeltskeer,EP 17
Gevindfraeser med vendeskasr, WSP 18
E Boregevindfraser,BGF 19
ﬁ Cirkulaer-gevindfraeser,ZBGF 20
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Importer eller eksporter vaerktojsdata

Importere veerktojsdata

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinproducentenkan ved en tabelimport ved hjselp af
Update-Styring f.eks. muliggere automatiske fiernelse af
umlauten fra tabeller og NC-programmer,

Via denne funktion kan de pa enkelt vis importerer veerktgjs-filer,

som De f.eks. har opmalt eksternt pa et forindstillingsapparat.

De importerede filer skal svarer til CSV-format (comma separated
value). Filformatet CSV beskriver strukturen i en tekst-fil for nem
udveksling af strukturerede data. Derfor ber de importerede data
veere opbygget som falger:

® Linie 1:| den farste linje er de respektive kolonnenavnene
defineret, hvor de i den efterfelgende linjer skal placerer de
definerede filer. Kolonnenavnene er separeret via komma.

® Yderlig linjer: Alle de efterfalgende linjer indeholder data, som
De vil importerer i veerktgjs-tabellen. Raekkefalgen af data skal
passe til den i linje 1 reekkefolge opfarte kolonnenavne. Data
er separeret ved komma, decimaltal er med et decimalpunkt
defineret.

Ga frem som falger ved importering:

» For at importerer vaerktejs-tabel til styringens Harddisken,
kopieres til fortegnelsen TNC:\systems\tooltab

» Start udvidet veerktejs-styring
» Tryk i veerktejsstyring Softkey VAERKT@J IMPORT

> Styringen viser i et pop-up vindue med CSV-filerne, som er gemt
i fortegnelsen TNC:\systems\tooltab

» Veelg med piltast eller mus de filer som skal importeres, bekraeft
med tasten ENT

> Styringen viser i et pop-up vindue indholdet af CSV-filen
» Start import-processen med Softkey UDF@R
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®m De importerede CSV-filer skal veere skal vaere gemt i
rod-biblioteket TNC:\system\tooltab.

= Nar De importerer veerktgjsdata for eksisterende
veerktgjer (nummer er registreret i Plads-Tabellen)
giver styringen en fejlmeddellelse. De kan sa
bestemme, om De @nsker at springe over denne
data-blok eller indferer et nyt vaerktgj. Styringen
indfgrer sa et nyt veerktgj i den farste ledige linje i
veerktejs-tabellen.

B Na&r den importerede CSV-fil indeholder ubekendte
tabelkolonner, viser styringen en melding ved import.
En yderlig information informerer om, at data ikke
kan overfares.

® Veer opmaerksom pa, at kolonnebetegnelsen er
korrekt angivet.
Yderligere informationer: "Indgiv i veerktgjsdata i
Tabel", Side 115

®m De kan importerer alle vaerktejs-data. Hver data-
sats skal ikke indeholde alle kolonner (eller data) for
veerktejs-tabel.

®m Reakkefolgen af kolonnenavnene kan veere vilkéarlig,
skal data defineres i dertil passende reekkefalge.

Eksempel

Linje 1 med kolonne navne
Linje 2 med veerktojsdata
Linje 3 med veerktejsdata

Linje 4 med veerktejsdata
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Eksportere veerktojsdata

Via denne funktion kan de pa enkelt vis eksporterer vaerktgjs-data,
som f.eks. kan indleeses vaerktgjsdatabank i Deres CAM-system.
Styringen gemmer de eksporterede filer i CSV-format (comma
separated value). Filformatet CSV beskriver strukturen i en tekst-fil
for nem udveksling af strukturerede data. Eksportdata er opbygget
som folger:

= Linie 1: | den farste linje gemmer styringen kolonnenavnet
for at definerer alle veerktgjsdata. Kolonnenavnene er delt ved
komma.

® Yderlig linier: Alle yderligere linjer indeholder data pa veerktgjer,
som De har ekspoteret. Raekkefalgen af data skal passe til den
i linje 1 reekkefalge opferte kolonnenavne. Data er separeret
ved komma, decimaltal giver styringen med et decimalpunkt
defineret.

Ga frem som falger ved eksportering:

» Marker med piltast eller mus de veerktgjsdata i veerktgjs-
forvaltningen som de vil eksporterer.

Tryk softkey'en VAERKT@J EKSPORT

Styringen viser et pop-up vindue

Indgiv navnet pa CSV-filen, bekreeft med tasten ENT .
Start import-processen med Softkey UDF@R

Styringen viser et pop-up vindue med status pa
eksportprocessen.

> Afslut eksportprocessen med taste eller Softkey END

vV v v VvV VY

o Styringen gemmer grundleeggende de eksporterede
CSV-filer i mappen TNC:\system\tooltab .
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4.3 Veerktgjsholderstyring

Grundlaget

Ved hjeelp af veerktejsholderstyring kan De fremstille og styre
vaerktgjsholdere. Styringen tilgodeser vaerktgjsholderen
aritmetiske.

Veerktejsholder fra retvinklet vinkelhoved hjeelper 3-akset maskiner
ved bearvejdning i veerktgjsaksen X og Y, da styringen tilgodeser
opmaling af vinkelkrop.

Sammen med Software-Option #8 Advance Function Set 1

kan De indskraenke bearbejdningsplanet af vinklen af udskiftlige
vinkelhoved og derved arbejde videre med veerktgjsaksen Z .

For at styringen kan tilgodese veerktgjsholderen aritmetisk, skal
folgende arbejdsskridt udferes:

B Gem veerktgjsholder skabeloner
®m Parametriser veerktgjsholder skabeloner
m Tildel parametriseret vaerktgjsholder

Gem veerktgjsholder skabeloner

Mange veerktgjsholdere adskiller sig udelukkende i deres opmaling,
i deres geometriske form er de identiske. For at De ikke selv

skal konstruerer alle veerktgjsholdere, tilbyder HEIDENHAIN
feerdige veerktejsholder skabeloner. Vaerktgjsholder skabeloner er
geometrisk bestemte, men ved opmaling foranderlige 3D-modeller.

Veerktejsholder skabeloner skal De leegge under TNC:\system
\Toolkinematics med endelsen .cft .

o Nar veerktgjsholder skabeloner mangler til deres styring,
kan De downloade de gnskede data herfra:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Hvis De skal bruge flere veerktgjsholder skabeloner, kan
de kontakte Deres maskinleverander eller tredjepart.

o Veerktgjsholder skabeloner kan besta af flere delfiler.
Nar delfilerne er ufuldsteendige, viser styringen en
fejlmelding.
Anvend kun fuldstaendige veerktgjsholder
skabeloner!
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Parametriser veerktojsholder skabeloner

For at styringen kan tilgodese veerktgjsholderen aritmetisk,

er det forudsat at De har opmalt den aktuelle veerktgjsholder
skabelonen. Denne parametrisering foretager De i hjelpeveerktgjet
ToolHolderWizard .

Den parametriseret veerktejsholder med endelsen .cfx gemmer De
under TNC:\system\Toolkinematics .

Hjeelpeveerktojet ToolHolderWizard betjener De primeert

med en mus. Med musen kan De ogsa indstille den gnskede
billedeskeermsopdeling, i hvilken De ser skillelinje mellem omrade
Parameter, Hjeelpebillede og 3D-Grafik med trykket venstre
musetast.

i hjeelpeveerkto] ToolHolderWizard star falgende lkon til rddighed:

lkon Funktion
E’ Afslut hjeelpeveerktgj
Lk Abne filliste

Omskiftning mellem trddmodel og volumenbillede

Omskiftning mellem skygge billede og transparent
billede

Vise eller udbleende transformationsvektorer

Vise eller udblaende kontrolpunkter

Vise eller udbleende malepunkter

E.E’
P.BC Vise eller udbleende betingelser for kollisionsobjekt

- Genskab Out-put view af 3D-model
t

o Nar veerktgjsholder skabelonen ikke indeholder
transformationsvektor, betingelser, kontrolpunkter
og malepunkter, udferer hjelpevaerktejet
ToolHolderWizard ingen funktion ved aktivering af de
omtalte lkoner.
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Parametriser veerktgjsholder skalbelon i driftsart MANUEL DRIFT

For at parametriserer og gemme en veaerktgjsholder skabelon, gar
De frem som falger:

VARKTBJS
TABEL

TU W

REDIGERER

OFF

IIIII'

VALG

TOOL
HOLDER
WIZARD

142

>

Tryk Taste MANUEL DRIFT

Tryk softkey VARKT@JS TABEL

Tryk Softkey REDIGERER

Positioner curser i kolonne KINEMATIK

Tryk Softkey VAELG

Tryk softkey TOOL HOLDER WIZARD

> Styringen dbner hjelpeverktgjet

ToolHolderWizard i et pop-up vindue.
Tryk Ikon Aben fil

> Styringen abner et pop-up vindue

Veelg med hjelp at billeder den gnskede
veerktgjsholder skabelon

Klik pa kontaktfladen OK

> Styringen abner den valgte veerktgjsholder

v v Vv Y

skabelon.

Cursoren star pa den ferste parametriserbar
veerdi.

Tilpas veerdi

Indgiv i omradet Udlaesefil navn for den
parametriserede veerktgjsholder

Tryk kontakt GENERER FIL

Reager evt. pa tilbagemeldingen fra styringen
Tryk lkon AFSLUT

TNC en lukker hjeelpeveerktojet

Veerktgjer | Veerktgjsholderstyring
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Parametriser veerktgjsholder skalbelon i driftsart
Programmering

For at parametriserer og gemme en veaerktgjsholder skabelon, gar
De frem som falger:

» Tryk Tasten Programmering
» Tryk tasten PGM MGT

» Veelg sti TNC:\system\Toolkinematics
» Velg Veerktgjsholdr skabelon
>

Styringen &bner hjselpeveaerktojet
ToolHolderWizard med den valgte
veerktgjsholder skabelon.

> Cursoren star pa den forste parametriserbar
veerdi.

» Tilpas veerdi

Indgiv i omradet Udlaesefil navn for den
parametriserede veerktgjsholder

Tryk kontakt GENERER FIL

Reager evt. péa tilbagemeldingen fra styringen
Tryk Ikon AFSLUT

TNC en lukker hjeelpeveerktojet

v

E3
v v v Y
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Veerktgjer | Veerktgjsholderstyring

Tildel parametriseret veerktojsholder

For at en styring kan tilgodese en parametriseret veerktgjsholder, (@ eorren vaeKTor-TABEL e EfProsramering
skal De tildele veerktgjsholderen et veerktgj og kalde veerktgjet I

pany.

o Parametriseret Veerktgjsholder kan besté af flere delfiler.
Nar delfilerne er ufuldsteendige, viser styringen en
fejlmelding.
Anvend kun fuldstaendig parametriseret
veerktojsholder!

For at anvise et vaerktej en vaerktgjsholder, gér De frem som o | | \‘ \‘ H
folger:
» Driftsart: Tryk tasten MANUEL DRIFT

UARKTBJS » Tryk softkey VAERKT@JS TABEL

Y

— » Tryk Softkey REDIGERER

OFF
» Positioner curser i kolonne KINEMATIK af de

gnskede veerktgj

» Tryk Softkey VAELG

> TNC’en &bner et pop-up vindue med
parametriserede veerktajsholdere

» Veelg med hjeelp at billeder den gnskede
veerktgjsholder

» Tryk Softkey OK

> Styringen overfarer navn pa den valgte
veerktgjsholder i kolonne KINEMATIK

» Forlad veerktgjs-tabel

VALG
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5.1 Indkobl, Udkoble

Indkobling

AFARE

Pas pa, fare for brugeren!

Af maskiner og maskinkomponenter er der altid en mekanisk
fare. Elektriske, magnetiske eller elektromagnetiske felter
specielt farligt for personer med pacemaker og implantater. Med
indkoblings af maskinen starter faren!

> Folg og veer opmaerksom pa maskinhandbogen

> Folg og veer opmeerksom pa sikkerhedsinformationer og
sikkerhedssymboler

» Anvend sikkerhedsudstyr

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Indkoblingen og kersel til referencepunkterne er
maskinafhaengige funktioner.

De starter maskine og styringen som fglger:
» Teend for forsyningsspaendingen til styringen og maskinen.
> Styringen viser folgende dialog i startstatus.

> Styringen viser efter succesfuld start Dialogen
Stremafbrydelse

» Slet meldingen med tasten CE

> Styringen viser dialogen Oversat PLC-Program,
PLC-program bliver automatisk oversat.

> Styringen viser dialogen Styrespaending for
relee mislykkes.

@ » Indkoble styrespaending.
> Styringen udfarer en selvtest.

Nar styringen ingen fejl finder, vises Dialogen Overker
referemcepunkt.

Nar styringen finder en fejl, giver den en fejlmelding.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen forsager forsgger ved indkobling af maskinen at
genskabe udkoblingsstanden af det svingede plan. Under visse
omsteendigheder er ikke muligt. Det geelder f.eks. nar De med
aksevinkel svinger og maskinen er konfigureret med rumvinkel
eller nar De har eendret kinematik.

> Nulstil svingning, nar muligt, fer udkobling.
» Kontroller ved genindkobling svingtilstand

indretning | Indkobl, Udkoble
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indretning | Indkobl, Udkoble

Kontroller akseposition

@ Dette afsnit geelder udelukkende for maskinakser med
EnDat-maleudstyr.

Nér efter en opstart af maskinen den faktiske akseposition ikke

stemmer overens med position ved udkobling, viser styringen et

pop-up vindue.

» Kontroller aksepositionen for den berarte akse

» Nar den faktiske akseposition stemmer overens med den
foresldede visning, bekraeft med JA

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Afvigelse fra den faktiske akseposition og den af styringen
forventede (ved udkobling gemte) vaerdi kan ved manglende
overholdelse fare til ugnskede og uforudsete beveegelser

af aksen. Under referencekarsel af yderlige akser og alle
efterfolgende beveegelser kan der opsta kollisionsfare!

» Kontroller aksepositioner

> Bekraeft udelukkende overensstemmelse af aksepositioner af
pop-up vindue med JA

> Trods bekreeftelse ker efterfelgende akser forsigtigt

» Ved uoverensstemmelse eller tvivl kontakt
maskinproducenten
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Overkeor referencepunkter

Nar styringen efter indkobling har gennemfart selvtest succesfuld,

viser den Dialogen Overker referencepunkt.

®

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Indkoblingen og karsel til referencepunkterne er
maskinafhaengige funktioner.

Hvis Deres maskine er udrustet med absolutte
malesystemer, bortfalder overkearslen af
referencemeerker.

Hvis De kun vil editere eller grafisk teste NC-
programmer, sa veelger De efter indkoblingen af
styrespaendingen uden akser er kort i reference straks
driftsarten Programmering eller Program-test.

Uden referencekersel af akse kan De hverken saette

eller &endre et henferingspunkt med henfgringstabellen.
Styringen giver et tips REFERENCEPUNKT OVERK@RES .

Referencepunkterne kan De sa overkere senere.
Herfor trykker De driftsart MANUEL DRIFT den Softkey
K@R OVER REFERENCE.

Overkar referencepunkter i den angivne reekkefalge:

ol

» TRyk for hver akse tasten NC-Start eller

> Styringen er nu driftsklar og befinder sig i
driftsarten MANUEL DRIFT.

Alternativt overkar referencepunkter i den angivne raekkefolge:

]

148

» Tryk for hver akse akseretningstasten og hold
den trykket indtil referencepunktet er overkart

> Styringen er nu driftsklar og befinder sig i
driftsarten MANUEL DRIFT.

indretning | Indkobl, Udkoble
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indretning | Indkobl, Udkoble

Overkgrsel af referencepunkter med transformeret
bearbejdningsplan

Nar funktionen BEARBEJDNINGSFLADE DREJES far udkoblingen
var aktiv pa styringen, sa aktiverer styringen funktionen ogsa efter
en nystart automatisk. Bevaegelse ved hjelp af aksetasterne forgar
séledes i det ransformerede bearbejdningsplan.

Far overkarsel af referencepunkterne skal De deaktivere funktionen
Tilt the working plane, ellers afbryder styringen processen

med en fejlmelding. Akser, som ikke er aktiveret i den aktuelle
kinematik, kan De ogsé karer i reference, uden at skulle deaktivere
Tilt the working plane , f.eks. et vaerktgjsmagasin.

Yderligere informationer: "Aktivering af manuel transformation”,
Side 209

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfarer ikke automatisk kollisionskontrol
mellem veerktej og emne. Ved forkert forpositionering eller ikke
tilstraekkelig afstand mellem komponenter bestar der under
referencekersel af akserne kollisionsfare!

» Bemeerk billedeskaerminformation

> Kor efter behov til en sikker position fer akserne keres |
reference

> Pas p& mulige kollisioner

o Hvis maskinen ikke har nogen absolute maleudstyr, skal
positionen af drejeaksen bekraeftes. De i pop-up vinduet
viste positioner tilsvare sidste position fgr udkobling.
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indretning | Indkobl, Udkoble

Udkoble

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Udkoblingen er en maskinafhaengig funktion.

For at undgé datatab ved udkobling, skal De afslutte styringens
driftssystem malrettet:

» Driftsart: Tryk tasten MANUEL DRIFT
NED- » Tryk softkey OFF
LUKNING
p— » Bekreeft med softkey NEDLUKNING
s » Nar styringen i et pop-up vindue viser

teksten Nu kan De slukke ma De afbryde
forsyningsspeaendingen til styringen

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Styringen skal slukkes, for at fuldferer igenveerende processer og
sikre data. Omgaende udkobling af styringen med betjening af
hovedafbryderen kan i alle styringstilstande fare til datatab!

> Sluk altid styringen

» Benyt udelukkende hovedafbryderen after
billedeskeermsmelding

150 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indretning | Ker maskinaksen

5.2 Kor maskinaksen

Anvisning

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Karsel med akseretningstasterne er maskinafhangig.

Kor med akse med akseretningstast
» Driftsart: Tryk tasten MANUEL DRIFT
aksen skal kerer, eller

> Tryk og hold akseretninmgstasten séa laenge

» Kore aksen kontinuerlig: Hold den eksterne
retningstaste trykket og tryk den tasten NC-Start

— » Standse: Tryk tasten NC-Stop

Med begge metoder kan De ogsé kere flere akser samtidigt,
styringen viser da banetilspaendingen. Tilspeendingen, med hvilken
akserne keres, endrer De med softkey F.

Yderligere informationer: "Spindelomdrejningstal S, tilspaending F
og hjeelpefunktion M", Side 162

Nar en maskine er aktiv i karsel, viser styringen symbolet STIB
(Styring i drift).
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indretning | Ker maskinaksen

Positioner skridtvis

Ved skridtvis positionering kerer styringen en maskinakse med et 7
skridtmal fastlagt af Dem.
» Driftsart: Tryk tasten MANUEL DRIFT eller
EL.HANDHJUL
@ » Omskifte softkey-liste
WALE- » Veelg skridtvis positionering: Seet softkey 8 8
SKRIDTMAL pa INDE N > >
R
OVERTAG » Bekreeft fremfering af Linear-Aksen indgiv med @ -
Softkey OVERTAG V/ERDI ‘ : s X
ENT > Bekreeft alternativt med tasten ENT
» Positioner curser pr. piltaste pa Rund-Aksen
oVERTAB » Bekreeft fremfering af Rund-Aksen indgiv med
Softkey OVERTAG V/ARDI
ENT » Bekreeft alternativt med tasten ENT

» Bekreeft med softkey OK

vl > Skridtmal er aktiv.
MALE- » Udkoble skridtvis positionering: Saet softkey
SKRIDTMAL pa UDE

o inder Dem i menu Skridtmal-fremrykning , kan De med
Softkey UDKOBLE udkoble skridtmal positionering.

Indleeseomrade for fremrykning er 0,001 mm til 10 mm.
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indretning | Ker maskinaksen

Ker med elektronisk handhjul

A FARE

Pas pa, fare for brugeren!

Med ikke sikret tilslutningsstik, defekte kabler og forkert brug
opstar der altid elektriske fare. Med indkoblings af maskinen
starter faren!

» Udstyr skal udelukkende tilsluttes eller fjernes af autoriseret
servise-personale

» Teend udelukkende maskiner med tilsluttet handhjul eller
sikret stik

Styringen understatter karslen med falgende nye elektroniske

handhjul:

® HR 510: Simpelt Handhjul uden display, dataoverfgrsel med
kabel

® HR 520: Handhjul med display, dataoverfersel med kabel

® HR 550FS: Handhjul med display, trddles dataoverforsel

Herudover understatter styringen fortsat kabelhandhjulene HR410
(uden display) og HR 420 (med display).

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten kan stille yderligere funktioner for
handhjulene HR 5xx til radighed.

o Nar De Funktionen Handhjuls-overlejr.: vil indseette
i virtuel veerktojsakse VT, sa er Handhjulet HR 5xx
anbefalelsesveerdig.

Yderligere informationer: "Virtuel vaerktejsakse VT,
Side 263

De baerbare handhjul HR 520 og HR 550FS er udstyret med

et display, pa hvilket styringen viser forskellige informationer.
Herudover kan De med handhjuls-Softkey udfgre vigtige
indretnings-funktioner, f.eks. fastleegge henf.punkter eller indleese
og afvikle M-funktioner.

Sa snart De har aktiveret handhjulet med handhjuls-
aktiveringstasten, er ingen betjening mere mulig med
betjeningspulten. Styringen viser denne tilstand pa styrings-
billedskeermen med et pop-up vindue.
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Tast NOT-AUS
Handhjuls-display for status visning og valg af funktioner
Softkeys

Aksetaster, kan af maskinfabrikanten tilsvarende
aksekonfigurationen blive ombyttet

Dgdmandstaster
Pil-taster for definition af handhjuls-falsomhed
Handhjuls-aktiveringstaste

A WN =

Retningstaste, i hvilken styringen kerer den valgte akse
llgang overlejring for akseretningstast

10 Indkobling af spindel (maskinafhaengig funktion, tasten kan
ombyttes af maskinfabrikanten)

11 Tasten Generer NC-blok (maskinafhaengig funktion, taste kan
udskiftes af maskinfabrikanten)

12 Udkoble spindel (maskinafhaengig funktion, tasten kan udskiftes
af maskinfabrikanten)

13 Tasten CTRL for specialfunktioner (maskinafheaengig funktion,
tasten kan udskiftes af maskinfabrikanten)

14 Tasten NC-Start (maskinafhaengig funktion, tasten kan udskiftes
af maskinfabrikanten)

15 Tasten NC-Stop (maskinafhaengig funktion, tasten kan udskiftes
af maskinfabrikanten)

16 Handhjul

17 Spindelomdr.tal-potentiometer.

18 Tilspeendings potentiometer

19 Kabeltilslutning, bortfalder ved det trddlgse handhjul HR 550FS

O 00 N O O

indretning | Kar maskinaksen

1
2
— 3
4
4
7 ~ — 5
6 — 6
8—_/ — 8
9
10 —— — 14
11 ——
12— — 15
13
16
17 18
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indretning | Ker maskinaksen

Handhjuls-display

1 Kun ved tradlgs handhjul HR 550FS: Viser, om handhjulet 1—
ligger i Docking-Station eller om tradlas drift er aktiv 3— —2

2 Kun ved tradlgs handhjul HR 550FS: Viser feltstyrken, 6 4— 35,5 6
bjeelker = maksimal feltstyrke 12 7 8 9 10 13 11

3 Kun ved tradles handhjul HR 550FS: Ladestyrke af batteri, 6
bjeelker = maksimal ladestyrke Under opladningsforlgbet lgber
en bjelke fra venstre mod hajre 14—

4 IST: Arten af positionsvisningen

5 Y+129.9788: Positionen for den valgte akse

6 *: STIB (Styring i drift); programafvikling er startet eller aksen er
i beveegelse

7 SO0: Aktuelle spindelomdr.tal

8 FO: Aktuelle tilspeending, med hvilken den valgte akse
momentant bliver kert

9 E: Fejlmelding star pa
Nar der kommer en fejlmelding pa styringen, vises meldingen
pa Handhjulet i 3 sek. ERROR. Derefter ses visningen E, sa
leenge fejlen star pa styringen.

10 3D: Funktion transformere bearbejdningsplan er aktiv

11 2D: Funktion grunddrejning er aktiv

12 RES 5.0: Aktive handhjuls-oplasning. Vejen som den valgte akse
kerer ved en omdrejning af handhjulet

13 STEP ON eller OFF: Skridtvis positionering aktiv hhv. inaktiv.
Med aktiv funktion viser styringen yderligere de aktive
korselsskridt

14 Softkey-liste: Valg af forskellige funktioner, beskrivelse i de
efterfalgende afsnit
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indretning | Kar maskinaksen

Specielt ved det tradlese handhjul HR 550FS

A FARE

Pas pa, fare for brugeren!

Indseettelse af et radiohdndhjul er ved batteri-drift og ved
andet radioudstyr mere sarbar for forstyrrelse end ved
ledningsforbindelse. Manglende overholdelse af kravene og
instruktionerne for sikker drift farer f.eks. ved service eller
opsatningsarbejde til fare for brugeren!

> Kontroller Handhjulets radioforbindelse for mulige
krydsforbindelse med andet radioudstyr

» Sluk Handhjul og Handhjulsbase senest efter 120 timers drift,
sa styringen ved naeste start kan udferer en funktionstest.

» Ved flere RadioHandhjul i et vaerksted skal det sikres en
entydig samordning mellem Handhjulsbase og de enkelte
tilharende Handhjul (f.eks, ved farvemarkering)

> Ved flere RadioHandhjul i et vaerksted skal det sikres en
entydig samordning mellem maskine og de enkelte tilhegrende
Handhjul (f.eks, ved funktionstest)

Det tradlese handhjul HR 550FS er udstyret med genopladeligt
batteri. Batteriet bliver opladet, sa snart De har sat handhjulet i
handhjuls-holderen.

De kan bruge HR 550FS med batteriet op til 8 timer, fer De skal
oplade det igen. Nar handhjulet er fuldsteendigt afladet, tager de
ca. 3 timer for det i handhjuls-holderen igen er fuldt opladet. Nar
De ikke anvender HR 550FS seettes den altid i den dertil forudsete
handhjuls-holder. Hermed sikrer De dem, at med kontaktlisten pa
bagsiden af det tradlese handhjul et konstant brugsklart handhjuls-
batteri med en ladestyring og en direkte kontaktforbindelse til
N@D-STOP kredslgbet.

Sa snart handhjulet er i handhjuls-holderen, kobler det internt om
til kabeldrift. Hvis handhjulet fuldstaendig afladet, s& kan De ogsé
anvende det. Funktionaliteten er hermed identisk med tradlgs drift.

0 De skal rengaere kontakterne 1 i handhjuls-holderen og
handhjulet regelmaessigt, for at sikre dets funktion.

Overferselsomradet for den tradlgse straeekning er stort afpasset.
Skulle det alligevel forekomme, at De f.eks. ved meget store
maskiner er kommet til kanten af overfarselsstreekningen, advares
De af HR550FS rettidigt med en sikker vibrationsalarm. | dette
tilfeelde skal De igen formindske afstanden til handhjuls-holderen, i
hvilken modtageren er integreret.
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indretning | Ker maskinaksen

ANVISNING

Pas pa, fare for vaerktgj og emne!

Radiohandhjulet trikker ved radioafbrydelse, fuldstaendig
batteriladningen eller mangler en NNad-Stop reaktion. Nad-Stop-
reaktion under bearbejdning kan medfere skade pé veerktgj eller
emne!

» Szt Handhjul i Hdndhjulsbase néar det ikke bruges

» Afstand mellem Handhjul og Handhjulbase holdes kort
(bemeerk vibrationsalarm)

> Test Handhjul fer bearbejdning

Hvis styringen har udlgst et NGID-STOP skal De pany aktivere
handhjulet. Ga frem som falger:

» Veelge MOD-funktion: Tryk tasten MOD
» Velg Maskin-indstillinger
INDSTILLE » Softkey INDSTILLE ELEKTR. Tryk

ELEKTR.

HANDH.UL INDSTILLE ELEKTR. HANDHJUL

> Med kontakten Start handhjul aktiveres det
tradlgse handhjul igen

» Gem konfigureringen og forlad
konfigurationsmenuen: Tryk SLUT

For idriftseettels og konfigurering af handhjulet stér i driftsart MOD
en tilsvarende funktion til rddighed .

Yderligere informationer: "Konfigurer radiohadndhjul HR550 FS",
Side 285
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Velg aksen der skal kores

Hovedakserne X, Y og Z, sdvel som tre yderligere, af
maskinfabrikanten definerbare akser, kan De direkte aktivere med
aksevalgstasten. Ogsa den virtuelle akse VT kan maskinfabrikanten
leegge direkte pa en af de frie aksetaster. Ligger den virtuelle akse
VT ikke pa en aksevalgstaste, gar De frem som falger:

» Tryk Handhjuls-Softkey F1 F1 (AX)
> Styringen viser p& Handhjuls-displayet alle aktive akser. Den
momentant aktive akse blinker

» Velg den gnskede akse med handhjuls-Softkeys F1 (->) eller F2
(<-) og bekreeft med handhjuls-softkey F3 (OK)

Indstil handhjuls felsomhed

Handhjuls-falsomheden fastleegger, hvilken straekning en akse
skal kere pr. handhjuls-omdrejning. De definerbare falsomheder er
fast indstillet og valgbare med Handhjuls-piltasten direkte (kun nar
skridtmalet ikke er aktivt).

Indstillige falsomhed:
0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1 [mm/omdrejning
hhv. Grad/Omdr.]

Indstillige felsomhed: 0.00005/0.001/0.002/0.004/0.01/0.02/0.03
[mm/omdrejning hhv. Grad/Omdr.]

Korsel med akser

» Aktivere Handhjul: Tryk hdndhjuls-tasten pa
HRb5xx:

> De kan nu ogsa betjene styringen med HR
5xx. Styringen viser et pop-up vindue med
informationstekst pa billedeskasrmen.

» Velg evt. med Softkey OPM den gnskede
driftsart

» Evt. hold dedmandstaste nedtrykket

» Pa handhjulet veelges aksen De vil kare. Veelg
evt. hjeelpe-akser medSoftkeys

Kare den aktiv akse i retning + eller

» Kare den aktive akse i retning -

@8 E
v

» Deaktiver Handhjul: Tryk hdndhjuls-tasten pa
HR5xx

> De kan nu igen betjene styringen med
betjeningspulten

indretning | Ker maskinaksen
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indretning | Ker maskinaksen

Potemtiometer indstilling

AFARE

Pas pa, fare for brugeren!

Aktiveringen af Handhjulet aktiverer ikke automatisk
H"andhjulspotentiometeret, desuden er potentiometeret

pa styringens betjeningpult aktiv. Efter en NC-Start pa

Handhjul starter styringen omgéende berabejdningen

eller aksepositioneringen, selom De har indstillet
Handhjulspotentiometeret p4d 0%. Nar der opholder sig personer
i maskinrummet, er det livsfarligt!

> Potentiometer pa betjeningspult skal std pad 0% ved brug af
Handhjul

» Ved brug af Handhjul skal Handhjulspotentiometeret altid
aktoveres

Efter at De har aktiveret handhjulet, er som hidtil potentiometeret
pa maskin-betjeningsfeltet aktiv. Hvis De vil bruge potentiometeret
pa handhjulet, gar De frem som falger:

» Tasten CTRL og Tasten Handhjul trykkes samtidigt p& HR 5xx

> Styringen viser i Handhjuls-display Softkey-Menu for
potentiometervalg.

» Tryk softkey HW for at skifte handhjuls-potentiometeret til aktiv

Nar De har aktiveret handhjuls-potentiometeret, skal De for
fravalget af handhjulet igen aktivere potentiometeret pa maskin-
betjeningsfeltet. G4 frem som falger:

» Tasten CTRL og Tasten Handhjul trykkes samtidigt p& HR 5xx

> Styringen viser i Handhjuls-display Softkey-Menu for
potentiometervalg.

» Tryk softkey KBD for at skifte potentiometeret pd maskin-
betjeningsfeltet til aktiv

Hvis hadndhjulet deaktiveres mens handhjulspotentiometeret er
aktiv, giver styringen en advarsel,

Skridtvis positionering

Ved skridtvis positionering kerer styringen den momentant aktive
handhjulsakse med et skridtmal fastlagt af Dem:

» Tryk handhjuls-softkey F2 (STEP)
> Aktivere skridtvis positionering: Tryk handhjuls-softkey 3 (ON)

» Velg det enskede skridtmal ved tryk pa tasten F1 eller F2
Mindst mulige skridtmal er 0.00017 mm (0.00001 tomme). Sterst
mulige skridtmal er 10 mm (0.3937 tomme).

» Overfor det valgte skridtméal med softkey 4 (OK)

» Med handhjuls-tasten + eller - kares den aktive handhjuls-akse i
den tilsvarende retning

o Nar De har trykket Tasten F1 eller F2 gger styringen
teelleskridtet med en ti &ndring med Faktor 10.

Ved yderligere tryk pa tasten CTRL forhgjes teelleskridtet
ved tryk pa F1 eller F2 med faktor 100.
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Indlaes hjeelpe-funktion M

>
4
>

>

Tryk handhjuls-Softkey F3 (MSF)
Tryk handhjuls-Softkey F1 (M)

Veelg det anskede M-funktionsnummer ved tryk péa tasten F1
eller F2

Udfare hjelpe-funktion M med tasten NC-Start

Indlaes spindelomdr.tal S

>

>
>
>

Tryk handhjuls-Softkey F3 (MSF)

Tryk handhjuls-Softkey F2 (S)

Veaelg det onskede omdr.tal ved tryk pa tasten F1 oder F2
Aktiver omdr.tallet S med tasten NC-Start

o Nar De har trykket Tasten F1 eller F2 gger styringen

teelleskridtet med en ti &ndring med Faktor 10.

Ved yderligere tryk pa tasten CTRL forhgjes teelleskridtet
ved tryk pa F1 eller F2 med faktor 100.

Indlaes tilspaending F

>

>
>
>

Tryk handhjuls-Softkey F3 (MSF)

Tryk handhjuls-Softkey F3 (F)

Veelg den gnskede tilspaending ved tryk pa tasten F1 eller F2
Overfar den nye tilspeending F med handhjuls-Softkey F3 (OK)

o Nar De har trykket Tasten F1 eller F2 gger styringen

teelleskridtet med en ti endring med Faktor 10.

Ved yderligere tryk pa tasten CTRL forhgjes telleskridtet
ved tryk pa F1 eller F2 med faktor 100.

Fastlaegge henferingspunkt

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinproducenten kan speerre indtastning af
henfgringspunkt i enkelte akser, ,

» Tryk handhjuls-Softkey F3 (MSF)

» Tryk hdndhjuls-softkey F4 (PRS)

» Veelg evt. aksen, i hvilken henfaringspunktet skal fastleegges

» Nulling af akse med handhjuls-Softkey F3 (OK), eller indstil med
handhjul-Softkeys F1 und F2 den enskede veerdi og sé overfar
med handhjuls-softkey F3 (OK) Ved yderligere tryk pa tasten
CTRL forhgjes teelleskridtet til 10.

160

indretning | Ker maskinaksen

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhdandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indretning | Ker maskinaksen

Skifte driftsarter

Med handhjuls-Softkey F4 (OPM) kan De fra hdndhjulet skifte
driftsart, sdvidt den aktuelle tilstand af styringen tillader en
omskiftning.
» Tryk handhjuks-Softkey F4 (OPM)
» Velg med handhjuls-softkeys den gnskede driftsart
= MAN: MANUEL DRIFT

MDI: MANUAL POSITIONERING

SGL: PROGRAML@B ENKELBLOK

RUN: PROGRAML@B BLOKFO@LGE

Generere en komplet korselsblok

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten kan beleegge handhjulstasten
Generer NC-blok med en vilkarlig funktion.

> Veelg driftsart MANUAL POSITIONERING

» Veelg evt. med piltasten pa styrings-tastaturet NC-blokken, efter
hvilken De vil indfgje den nye karsels-blok

» Aktivere handhjul
» Tryk Handhjuls-tasten Generer NC-blok

> Styringen indfgjer en komplet karselsblok, der indeholder alle
med MOD-funktionen valgte aksepositioner.

Funktioner i programafviklings-driftsarter

| programafviklings-driftsarten kan De udfere folgende funktioner:

B Tryk Tasten NC-Start (handhjultast NC-Start)

® Tryk Tasten NC-Stop (handhjultast NC-Stop)

® Hyvis De har trykket tasten NC-STOP : Internt stop (Handhjuls-
Softkey MOP og sa Stop)

® Hyvis De har trykket tasten NC-Stop : Kare akserne manuelt
(hdndhjuls-softkey MOP og s& MAN)

m Gentilkersel til kontur, efter at aksen under en program-
afbrydelse blev kert manuelt (Handhjuls-Softkeys MOP og sé
REPO). Betjeningen sker pr. handhjuls-Softkeys, som med
billedskeerms-Softkeys.

Yderligere informationer: "Gentilkersel til konturen’,
Side 250

®  |nd-/udkobling af funktionen transformere bearbejdningsplan
(handhjuls-Softkeys MOP og sa 3D)
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indretning | Spindelomdrejningstal S, tilspaending F og hjaelpefunktion M

5.3 Spindelomdrejningstal S, tilspaending F
og hjaelpefunktion M

Anvendelse

| driftsarterne MANUEL DRIFT og EL.HANDHJUL indlaeser De
spindelomdr.tal S, tilspeending F og hjeelpefunktion M med
softkeys.

Yderligere informationer: "Hjelpefunktioner M og STOP indlees”,
Side 257

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Maskinproducenten fastleegger, hvilke hjeelpefunktioner
maskinen stiller til rddighed og hvilke i driftsart MANUEL
DRIFT der er tilladt.

Indlaesning af vaerdier

Spindelomdr.tal S, hjeelpefunktion M
Spindelomdr.tallet indleeser De som felger:
» Tryk Softkey S

s > Styringen viser i POP-UP vindue dialogen
Spind.omdr.tal. S = .
o 1000 Indlees (spindelomdrejningstal)

» Overfor med tasten NC-Start

Spindelomdrejningen med det indleeste omdrejningstal S starter
De med en hjeelpefunktion M. En hjaelpefunktion M indleeser De pa
samme méde.

Styringen viser i statusvisning det aktuelle spindelomdr. tal. Ved
omdrejninger < 1000 viser styringen ogsa det indgivne decimaltal,.

162 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018
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Tilspeending F

Tilspending indlaeser De som falger:

Tryk Softkey F

> Styringen abner et pop-up vindue
» Indlees tilspaending

ENT > Bekreeft med tasten ENT

v

F

For tilspaending F geelder:

B Hvis F=0 indleeses, sa virker tilspending, som
maskinproducenten har defineret som mindste tilspaending

m Nar den indgiven tilspaending overskrider den maksimale
veerdi, som maskinproducenten har defineret, sé virker den fra
maskinproducentens veerdi

m F bliver ogsé efter en stramafbrydelse bibeholdt
= TNC’en viser banetilspaendingen

® Ved aktiv 3D ROT vil banetilspaendingen ved beveegelse af
flere akser vist

B Ved inaktiv 3D ROT bliver tilspeendingenvisning tom, nar flere
akser beveegelse samtidigt

Styringen viser i statusvisning det aktuelle tilspaending.

= Ved tilspeending < 10 viser styringen ogséa det indgivne
decimaltal.

® Ved tilspaending < 1 viser styringen to decimaltal.

Andre spindelomdr. og tilspaending
Med potentiometer for spindelomdrejningstal S og tilspeending F
kan veerdier aendre sig fra 0 % til 150 %. (

Tilspendingspotentiometeret reducerer kun programmeret
tilspeending, ikke den af styringen beregnede tilspaending,

@ Override for spindelomdr.tallet virker kun ved maskiner 100,

Tilspeendingbegraensning F MAX

@ Veer opmaerksom pa maskinhadndbogen!
Tilspendingsbegraensningen er maskinafhaengig.

Ved hjeelp af Softkeys F MAX kan De reducerer
tilspaendingshastighed for alle driftsarter. Reduceringen gaelder
for alle ilgangs- og tilspeendingsbeveegelser. Den af Dem indlaeste
veerdi forbliver efter ud-/indkobling aktiv.

Softkey F MAX er i falgende driftsarter:
= PROGRAML@B ENKELBLOK

® PROGRAMLG@B BLOKF@LGE

= MANUAL POSITIONERING
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indretning | Spindelomdrejningstal S, tilspaending F og hjaelpefunktion M

Fremgangsmade
For at aktiverer tilspaendingsbegraensning F MAX, gar De frem som
folger:

» Driftsart: Tryk tasten MANUAL POSITIONERING

> Tryk Softkeys F MAX

» Indlees onskede maksimale tilspaending

- > Tryk Softkey OK
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5.4 Henforingspunktstyring

Anvisning

o Anvend ubetinget i felgende tilfselde [@nwe o @ﬁm

henfaringspunkttabel: e e e ™ S T
R 9sp ) )  — ‘ ‘ e . & I
® Nar Deres maskine er udrustet med drejeakser — : ; E : :
(rundbord eller svinghoved) og De arbejder med — ] : = g
Funktionen BEARBEJDNINGSFLADE DREJES E— "oy
®  Nar Deres maskine er udrustet med et system for o — L : V

= De har tidligere arbejdet med en &ldre styringer med o 0:000
REF-henfert nulpunkt-tabel - R - | &“@m
® Nar De vil bearbejde flere ens emner, som er ”I .,E[” ]

opspaendt med forskellige skraflader b i

Hnefaringspunkttabellen méa indeholde vilkarligt mange linjer
(henf.punkter). For at optimere filstarrelsen og forarbejdnings-
hastigheden, skal De kun anvende s& mange linier, som De ogsa
behgver for Deres henfaringspunkt-styring.

Nye linjer kan De af sikkerhedsgrunde kun indfeje ved enden af
henfgringspunkttabellen.
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Gem henfgringspunkter i tabellen

@ Veer opmaerksom pa maskinhdndbogen!

Maskinproducenten kan speerre indtastning af
henfgringspunkt i enkelte akser, ,

Maskinproducenten kan fastlaegge en anden sti til
henfagringstabellen.

Henfgringstabellen har navnet PRESET.PR og er standardmaessingt
gemt i mappen TNC:\table .

PRESET.PR er i driftsart MANUEL DRIFT og EL.HANDHJUL kan kun
editeres, nar Softkey HENF.PKT. £NDRE er trykket. De kan dbne
en henferingstabel PRESET.PR i driftsart Programmering , dog ikke
editerer.

De har flere muligheder, for at gemme henf.punkter og
Grunddrejning i henfgringspunkttabellen:

® Manuel indlaesning

® Med Tastesystem-Cyklus i driftsart MANUEL DRIFT og
EL.HANDHJUL

® Med TastesystemCyklus 400 til 402 og 410 til 419 i
automatikdrift
Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Cyklusprogrammering

o Brugsanvisninger:

m | 3D-ROT-Menu kan De indstille, at grunddrejningen
ogsa skal virke i driftsart Manuel drift .
Yderligere informationer: "Aktivering af manuel
transformation”, Side 209

B Under seetning af henferingspunkt skal positionen af
svingaksen stemme overens med svingsituationen.

® Forholdene omkring styringen ved henfaringspunkt-
fastleeggelse er herved afhaengig af indstillingen
af options maskinparameter chkTiltingAxes
(Nr. 204601):
Yderligere informationer: "Introduktion”, Side 176

® PLANE RESET nulstiller det aktive 3D-ROT.

®  Styringen gemmer i linien 0O altid henfaringspunktet,
som De sidst har sat manuelt med aksetasterne
eller pr. Softkey. Nar det manuelt fastlagte
henfaringspunkt aktivt, viser styringen i status-
displayet teksten PR MAN(O) .

Kopier henferingspunkttabel

Kopiering af henfaringstabellen til et andet bibliotek (for datasikring)
er tilladt. Linier, som er skrivebeskyttet, er grundleeggende ogsa
skrivebeskyttet i den kopierede tabel.

Grundlzeggende &ndrer De i den kopierede tabel ikke antallet af
linjer! Hvis De igen vil aktiverer Tabellen, kan det fare til problemer.

For at aktivere den i et andet bibliotek kopieret preset-tabel, skal De
tilbagekopierer denne Tabel.

Nar De veelger en ny henfaringspunkttabel, skal De genaktivere
henfaringspunkt.
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Gemme henfgringspunkter manuelt i henfgringspunkttabellen

For at kunne gemme henfaringspunkter i henfaringspunkttabel-
len, gar De frem som falger:

» Veelg driftsart MANUEL DRIFT
> Kor veerktgjet forsigtigt, indtil det bererer emnet,

eller positionér et maleur tilsvarende

. > Softkey HENF.PKT. Tryk HENF.PKT. STYRING

TYRING

& > Styringen abner henfaringspunkttabellen og
seetter curseren pa den aktive henfaringspunkt.

prmp— > Softkey HENF.PKT. Tryk HENF.PKT. ZNDRE

FNDRE > Styringen viser i softkey-listen de tilgeengelige

indlaesningsmuligheder.

> Veelg linjen i henfaringspunkttabellen, som

De vil @endre (linjenummeret svarer til
henfaringspunktnummeret)

> Velg evt. kolonne i henferingspunkttabellen,
som De vil &ndre

“HENF L PKT - > Veelg pr. Softkey en af de disponible
Korri- . :
BER indlaesemuligheder
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Indlaesemuligheder

Softkey

_+_

Funktion

Akt.-veerdi positionen for veerktgjet (maleuret)
overtages direkte som nyt henfgringspunkt:
Funktionen gemmer kun henfaringspunktet i
aksen, pé hvilket curseren netop star

HENF . PKT .
Y
Indlas

Akt.-veerdi positionen for veerktgjet (maleuret)
anvises en vilkarlig veerdi: Funktionen gemmer
kun henferingspunktet i aksen, pa hvilket curse-
ren netop star. Indlees den gnskede veerdi i
overbleendingsvinduet

HENF . PKT .
Korri-
GER

Et i tabellen allerede gemt henfaringspunkt
forskydes inkrementalt: Funktionen gemmer kun
henferingspunktet i aksen, pa hvilket curseren
netop star. Indlaes den gnskede korrekturveerdi
fortegnsrigtig i overbleendingsvinduet Med aktiv
tomme-visning: Indlaes veerdien i tommer, styrin-
gen regner internt veerdien om til mm

EDITER
AKTUELLE
FELT

Indleese et nyt henfaringspunkt direkte uden
omregning af kinematikken (aksespecifikt).
Anvend kun denne funktion, hvis Deres maski-
ne er udrustet med et rundbord og De med direk-
te indleesning af 0 vil leegge henfaringspunktet i
midten af rundbordet. Funktionen gemmer kun
vaerdient i aksen, pa hvilket curseren netop star
Indlees den gnskede veerdi i overbleendingsvin-
duet Med aktiv tomme-visning: Indlees veerdien i
tommer, styringen regner internt veerdien om til
mm

[TRANSFORM .

OFFSET

Veelg visning BASISTRANSFORM./OFFSET . |
standardbilledet BASISTRANSFORM. bliver kolon-
nerne X, Y og Z vist. Maskinafhaengig bliver
yderligere spalterne SPA, SPB og SPC vist.

Her gemmer styringen grunddrejningen (med
veerktgjsaksen Z anvender styringen kolonne
SPC). | billedet OFFSET bliver offset-vaerdier vist
for henfaringspunkt.

AKTIVE
HENF . PKT .

GEMME

168

Skrive det i gjeblikket aktive henfaringspunkt i

en valgbar tabel-linie: Funktionen gemmer henfe-
ringspunktet i alle akser og aktiverer sa den
pageaeldende tabellinie automatisk Med aktiv
tomme-visning: Indlaes veerdien i tommer, styrin-
gen regner internt veerdien om til mm

indretning | Henfgringspunktstyring
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Rediger henfgringspunkttabel

Softkey Editerings-funktion i tabelfunktion
ﬁﬁ%ﬂ, Veelg tabel-start
I Veelg tabel-slut
sto Veelg forrige tabel-side
s;m'sc Veelg naeste tabel-side
e Veelg funktionen for henfaringspunktindlaesning

Vis udvalg basistransformation eller akseoffset

THENF . PICT . Aktivere henf.punktet i den aktuelt valgte linje i
iy henferingspunkttabellen
N LINJE Tilfej flere linjer ved tabel ende
VED SLUT
VEDHAFT
KOPTER Kopier aktuelle markeret felt
VAERDI
OUERFOR Indfej det kopierede felt
KOPIERET
VARDI
RESET Nulstille den aktuelt valgte linje: Styringen indfe-
LI rer i alle kolonner -
T Indfeje en enkelt linje ved tabel-enden
LINIE
e Slet en enkelt linje ved tabel-enden
LINIE
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Beskyt Henf. punkt for overskrivning

De kan beskytte yderligere linjer i henfaringspunkttabellen med
hjeelp af kolonne LAST mod overskrivning. De skrivebeskyttede
linjer er i henfaringspunktabellen fremhasvet med farve.

Nar De vil overskrive en beskyttet linje med en manuel tastecyklus,
skal De bekreefte med OK og indgive password (beskyttet med
Password).

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Ved hjeelp af Funktion SPZERRING / SPZERRE PASSWORD
speerrede linjer, kan De udelukkende med valgte Password lases
op. Glemte Password kan ikke nulstilles. De spaerrede linjer er
dermed permanent spaerret. Dermed er henfaringspunkttabellen
ikke mere ubegreenset brugbar.

> Velg foretrukne alternativ med hjeelp af Funktionen
SPZARRING / SPZARRE

» Noter Password

De gér frem som falger, nar De vil beskytte et henfaringspunkt
mog overskrivning:

S, » Softkey HENF.PKT. Tryk HENF.PKT. Z£ENDRE
ANDRE

» Veelg kolonne LAST
EDITER » Tryk softkey EDITER AKTUELLE FELT

AKTUELLE
FELT

Beskyt henf. punkt uden password:

ey » Tryk softkey SPZARRING / SPARRE
SPARRE > Styringen skriver et L i kolonne LOCKED.

Beskyt henf. punkt med password:

SPARRING | » Tryk softkey SPARRING / SPARRE PASSWORD

» Indlees password veerdi i pop-up vinduet
» Bekraeft med softkey OK eller med tasten ENT :
> Skriver skriver en ### i kolonne LOCKED.

OK
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Ophaeve skrivebeskyttelse

For igen at kunne bearbejde en af Dem skrivebeskyttet linje gar De
frem som felger:

Te—— » Softkey HENF.PKT. Tryk HENF.PKT. ZENDRE
» Velg kolonne LAST
e > Tryk softkey EDITER AKTUELLE FELT
AKTUELLE

FELT

Beskyt henf. punkt uden password:

[ » Tryk softkey SPZARRING / SPARRE
SPARRE > Styringen ophaever skrivebeskyttelsen.

Beskyt henf. punkt med password:

sﬁm 7 » Tryk softkey SPZERRING / SPZAERRE PASSWORD
[PASSWORD.
» Indlees password veerdi i pop-up vinduet
» » Bekraeft med softkey OK eller tasten ENT :
> Styringen ophaever skrivebeskyttelsen.
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Aktivere henforingspunkt
Aktiver henfgringspunkt i driftsart MANUEL DRIFT

ANVISNING

Advarsel, fare for tingskade!

Ikke definerede felter i henfaringspunkttabellen forholder

sig anderledes end med veerdien 0 definerede Felter: Med 0
definerede felter overskriver ved aktivering den forrige veerdi, ved
ikke definerede felter forbliver den forrige veerdi.

» Kontroller for en aktivering af et henfaringspunkt, om alle
kolonner er beskrevet med veerdi

o Brugsanvisninger:

= \ed aktivering af et henfaringspunkt fra
henfgringspunktabellen, nulstiller styringen en
aktiv nulpunkt-forskydning, spejling, Drehung og
dim.faktor

B Funktionen BEARBEJDNINGSFLADE DREJES (Cyklus
19 eller PLANE) bliver derimof aktiv..

Veelg driftsart MANUEL DRIFT

=]
v

HENF . PKT. > Softkey HENF.PKT. Tryk HENF.PKT. STYRING

STYRING

» Veelg henferingspunkt-nummeret, som De vil
aktivere

GoTo » Veelg alternativt med tasten GOTO henf.punkt-
nummeret, som De vil aktivere

I:!I IHII IEEI

Nt > Bekreeft med tasten ENT

HENF . PKT . > Softkey HENF.PKT. Tryk HENF.PKT. AKTIVER

AKTI-
VER

» Bekreeft aktiveringen af henfaringspunktet.

> Styringen fastseetter displayet og
grunddrejningen.

END » Forlad henfaringspunkttabel

UDFBR

Aktivere henf.punkt i et NC-program

For at aktivere henf.punkt fra Henfaringspunkt-tabellen under
programafviklingen, bruger De Cyklus 247. | cyklus 247 definerer
De udelukkende nummeret pa henfaringspunktet som De vil
aktivere .

Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering
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5.5 Seet henferingspunkt uden 3D-
tastesystem

Anvisning

Ved henfaringspunkt-fastlaeggelse seetter De styringens display pa
koordinaterne til en kendt emne-position.

o Med et 3D-tastesystem stér alle mulige tastefunktioner
til Deres radighed.

Yderligere informationer: "Szet henfaringspunkt med
3D-tastesystem ', Side 197

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinproducenten kan speerre indtastning af
henfaringspunkt i enkelte akser, ,

Forberedelse

> Emnet opspandes og oprettes

» Nulveerkte] med kendt radius indveksles

> Veer sikker pd, at styringen viser Akt.-positionen
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Seet hemf.pkt. med skaftfraeser

» Veelg driftsart MANUEL DRIFT
> Kar veerktgjet forsigtigt, indtil det berarer emnet

)

Fastleegge henfaringspunkt i en akse:

> Velg akse

> Styringen abner dialogvinduet BEZUGSPUNKT -
SETZEN Z=

o » Alternativ tryk Softkey SET NULPUNKT
il > Veelg akse pr. softkey.

» Nulveerktgj, spindelakse: Szt displayet pa en
kendt emne-position (f.eks. 0) eller indlees
tykkelsen d af blikket. | bearbejdningsplanet: Tag
hensyn til veerktgjs-radius

Henferingspunkterne for de resterende akser fastleegger De pa
samme méde.

Hvis De i fremrykningsaksen anvender et forindstillet veerktej, sa
seetter De displayet for fremrykaksen péa leengden L for vaerktgjet
hhv. pd summen Z=L+d.

o Brugsanvisninger:

® Det med aksetasterne fastlagte henferingspunkt
gemmer styringen automatisk i linien O i
henferingspunkt-tabellen.

= Nar en maskinproducent har spzerret en akse, kan
De ikke seette et henfaringspunkt i denne akse.
Softkeyen pa den tilsvarende akse er ikke synlig.

® Forholdene omkring styringen ved henfgringspunkt-
fastleeggelse er herved afheaengig af indstillingen
af options maskinparameter chkTiltingAxes
(Nr. 204601):
Yderligere informationer: 'Introduktion”, Side 176
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Brug Tastefunktion med mekanisk taster eller maleur

Har De pa Deres maskine ingen elektronisk 3D-tastesystem
til rddighed, sa kan De bruge alle tidligere beskrevne manuelle
tast-funktioner (undtagelse: Kalibreringsfunktioner) ogsa med
mekaniske tastere eller ogséd med en simpel bergring,

Yderligere informationer: "Anvend 3D-Tastesystem *, Side 176

| stedet for et elektronisk signal, som automatisk bliver
genereret af et 3D-tastsystem under tast-funktionen, udlgser De

kontaktsignalet for overfarsel af tast-positionen manuelt med en

taster.

Ga frem som falger:

TASTNING

POS
e

_+_

>
>

Veelg pr. softkey vilkarlige tastfunktioner

Kor den mekaniske taster til den ferste position,
som skal overtages af styringen

Tryk overfar Position: Softkey
akt. pos. overfarsel

Styringen gemmer den aktuelle position.

Ker den mekaniske taster til den neeste position,

som skal overtages af styringen

Tryk overfar Position: Softkey
akt. pos. overforsel

Styringen gemmer den aktuelle position.

Kare til evt. yderligere positioner og overfore
som tidligere beskrevet

Udgangspunkt: | menuvinduet indleeses
koordinaterne til det nye henfgringspunkt,
overtag med softkey ST NULPUNKT eller skriv
veerdierne i en tabel

Yderligere informationer: "Skriv méaleveerdien
fra tastesystemet-Cyklus i en Nulpunkt-Tabel.",
Side 183

Yderligere informationer: "Skriv méalevaerdien
fra Tastesystemet-Cyklus i en henfaringspunkt-
Tabel.", Side 184

Afslutte tastfunktion: Tryk tasten END

Nar De forsgger, at seeaete et henfaringspunkt i en
speerret akse, giver styringen alt efter indstilling fra
maskinproducenten en advarsel eller en fejlmelding.
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5.6 Anvend 3D-Tastesystem

Introduktion

Forholdene omkring styringen ved henfgringspunkt-fastleeggelse er
herved afhaengig af indstillingen af optionale maskinparameteren
chkTiltingAxes (Nr. 204601):

B chkTiltingAxes: NoCheck Styringen tester ikke, om de aktuelle
koordinater for drejeaksen (Akt.-positionen) stemmer overens
med den af Dem definerede svingvinkel.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted Styringenh tester med
aktivt svingede bearbejdningsplan, om ved fastlaeggelsen
af henf.punktet i akserne X, Y og Z stemmer overens med
de aktuelle koordinater for drejeaksen med den af Dem
definerede svingvinkel (3D-ROT-menu). Nar positionen ikke
stemmer overens, dbner styringen menu Bearbejdninggsplan
inkonsekvent.

B chkTiltingAxes: CheckAlways Styringenh tester med
aktivt svingede bearbejdningsplan, om ved fastlaeggelsen
af henf.punktet i akserne X, Y og Z stemmer overens med
de aktuelle koordinater for drejeaksen. Nar positionen ikke
stemmer overens, abner styringen menu Bearbejdninggsplan
inkonsekvent.

o Brugsanvisninger:

®  Nar testen er slukket, sa regner tastefunktionen PL
og ROT med drejeakseposition lig 0.

B Henfegringspunktet fastlaegges altid i alle tre
hovedakser. Dermed er henfaringspunktet defineret
fuldstaendigt og korrekt. Derudover tager De hgjde
for mulige afvigelser, som der opstar svingposition af
akser.

B Nar indstilling af henferingspunkt uden 3D-
Tastesystem og positionen ikke stemmer overens,
giver styringen en fejlmelding.

Nar maskinparameter ikke er sat, tester styringen som ved
chkTiltingAxes: CheckAlways

Forhold ved transformerede akser

Nar positionen ikke stemmmer overens, abner styringen menu
Bearbejdninggsplan inkonsekvent.

Softkey Funktion
a0-RoT Styringen seetter i 3D-ROT-Menu Manuel drift
e 3D-ROT pa Aktiv. Aksen karer i transformerede

bearbejdningsplan.

Manuel drift 3D-ROT forbliver sédleenge aktiv, til
de saetter den Inaktiv .

35-RoT Styringen ignorerer det transformerede bearbejd-
STATUS

IGNORER ningsplan.

Definerede henfaringspunkt forbliver kun gyldig
for denne svingtilstand.
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Oversigt

| driftsart MANUEL DRIFT stér falgende tastesystem-Cyklus til
Deres radighed:

@ Veer opmaerksom pé& maskinh&ndbogen!

Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for
brug af 3D-tastesystemer.

o HEIDENHAIN overtager sa kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastesystemer.

Softkey Funktion Side
Ts Kalibrere 3D-tastsystem 185
KALIBR.
)

TASTNING Overfar 3D-grunddrejning via 194

: 5 tastning af plan

TRSTNING. Fremskaffe en grunddrejning 192

wl med en retlinie

TRSTNING Henferingspunkt-fastleeggel- 198

pd se i en valgbar akse

TASTNING Fastleeg hjerne som 199

p i henf.punkt

TASTNING. Fastlaeg cirkelmidtpunkt som 200

& henfaringspunkt

TRETNING Fastleeg midteraksen som 203

henfaringspunkt

TRSTSVSTEN| Styring af tastsystemdata Se Brugerhand-

TABEL
T bog Cykluspro-
grammering

@ Yderlig Information: Brugerhdndbog
Cyklusprogrammering
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Korsel med et handhjul med display

Ved et handhjul med display er det muligt under manuel
tastesystemcyklus, at overgive kontrollen til handhjulet.

G4 frem som falger:

Starte manuel tastesystemcyklus

Positionér tastsystemet i naerheden af det farste tastpunkt.
Tast forste tastepunkt

Aktivere handhjul pa handhjul

TNC’en viser pop-up vinduet Handhjul aktiv .

Positionér tastsystemet i naerheden af det andet tastpunkt.
Deaktivere handhjul pa handhjul

TNC en lukker pop-up vinduet.

Tast andet tastepunkt

Fastlaeg evt. henfaringspunkt

Afslutte tastefunktion

vV vV vVV VvV VVvyVvVvyy

o Nar handhjul er aktiv, kan De ikke starte
Tastesystemcyklus.
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Undertrykke tastesystem-overvagning

Undertrykke tastesystem-overvagning

Styringen afgiver ved udbgjet tastestift en fejlmelding, sa snart De
vil kere en maskinakse .

For at kunne frikerer et udbgjet Tastesystem med en
positionerblok, skal Tastesystemovervagning i driftsart MANUEL
DRIFT veere deaktiveret.

De deaktiverer tastesystemovervagning i 30 sek. med Softkey
TASTSYSTEM OVERVAGN. UDE.

Styringen giver fejlmeldingen

Tastesystemovervagning er deaktiveret i 30 sek. . Fejimeldingen
slettes automatisk efter 30 sek.

0 Nar tasten indenfor 30 sek. for at stabilt signal
f.eks. tastesystem ikke udbgijet, sa aktiveres
tastesystemovervagningen automatisk og feljmeldingen
slettes.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Softkey TASTSYSTEM OVERVAGN. UDE undertrykker, ved
udbgjet Tastestift, den tilherende fejlmelding Styringen udfgrer
derved ingen automatisk kollisionskontrol med tastestift.

Ved begge forhold skal De sgrge for, at tastesystemet kan
kare sikkert fri. Ved forkert valgt frikerslesretning, bestar en
kollisionsfare!

» Kar aksen forsigtigt i driftsart MANUEL DRIFT

Funktioner i Tastesystem-cyklus

| den manuelle Tastesystem-Cyklus vises Softkeys, hvor de kan
veelge tasteretningen eller tasterutine. Hvilke Softkeys der vises, er
afhaengig af de forskellige Cykluser:

Softkey Funktion

Veelg tastretning
X+

_%_ Overtage aktuelle veerdier

Tast boringen (indvendig) automatisk

Tast Tappen (udvendig) automatisk
E.-@j% pp g

TASTNING Tast menstercirkel (midtpunkt for flere elementer)

(< =
Veelg akseparallel tasteretning ved Boring, Tap og

@ menstercirkel
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Automatisk tasterutine Boring, tap og Mgnstercirkel

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen udfarer ingen automatisk kollisionskontrol med
taststiften. Ved automatisk tastning positionerer styringen
tastesystemet selvstaendigt pa tastepositionen. Ved forkert
forpositionering og uforudsete forhindringer kan der opsta
kollisionsfare!

» Programmer egnet forpositionering
» Tag hejde for hindringer ved hjelp af sikkerhedsafstande

Hvis de anvender en tasterutine, for automatisk tastning af en
boring, tap eller manstercirkel, dbner styringen en formular med
tilhgrende indgivelsesfelter.

Indtastningsfelter i formularen Mal Tap og Mal boring

Indlzesefelt Funktion

Tapdiameter? eller Diameter af tasteelementet (Option

Boringsdiameter? ved boring)

Sikkerhedsafstand? Afstand til taste element i planet

Sikker hgjde inkr.? Positionering af taster i spindelakse-
retning (udgdende fra den aktuelle
position)

STARTVINKEL ? Vinkel for den farste tastning ((0° =

positiv retning af hovedakse, d.v.s.
ved Spindelakse Z i X+). Alle efter-
folgende tastevinkler hidrgrer fra
antallet af tastepunkter.

Antal tastepunkter? Antallet af tastninger (3 - 8)

Abningsvinkel? Tast helcirkel (360°) eller delcirkel
(dbningsvinkel<360°)
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Automatisk tasteroutine:

» Tastsystem vorpositionieren

TASTNING

@/_cc

» Veelg tastefunktion: Veelg softkey TASTE CC

» Boringer skal tastes automatisk: Tryk Softkey
BORING

> Velg akseparallel tasteretning

» Start tastefunktion: Tryk tasten NC-Start

> Styringen udferer alle forpositioneringer og
tastninger automatisk.

For tilkersel til positionen anvender styringen den i Tastesystem-
Tabellen definerede tilspeending FMAX. Den egentlige tastning
bliver udferet med den definerede tastetilspaending F.

Betjenings- og programmeringsvejledning:

® For De starter den automatiske tasteroutine, skal
De forpositionerer tastesystemer i neerheden af det
forste tastepunkt Forskyd tastesystemet i en afstand
svarende til sikkerhedsafstanden modsatrettet
tasteretningen. Sikkerhedsafstanden tilsvare
summen af veerdier fra Tastesystemtabellen og fra
indleeseformular.

B Ved indvendig maling med stor diameter, kan
styringen ogsa pa en cirkelbane, positionerer
med tilspendingen FMAX . Hertil indferer De
i indleeseformularen en sikkerhedsafstand
for forpositionering og huldiameteren.
Positioner tastesystemet i boringen med ca.
sikkerhedsafstanden ud til vaegen. Vaer opmaerksom
pa startvinklen ved forpositioneringen péa den farste
tastning f.eks. ved 0° taster styringen i positiv
hovedakseretning.
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Veelg tastesystem Cyklus
» Veelg driftsart MANUEL DRIFT eller EL.HANDHJUL

KanT- > Velg tastefunktion: Tryk softkey KANTTASTER
TER
TASTNING > Veelg TastesystemCyklus: Tryk f.eks. Softkey
= ANTASTEN POS
> Styringen viser pé billedskaermen den tilsvarende
menu.

o Brugsanvisninger:

® Nar De veelger en manuel Tastefunktion, dbner
styringen en formular, hvori alle de relevante
informationer vises. Indholdet af formularen er
afhaengig af de forskellige funktioner.

® | nogle felter kan De ogsa indgive veerdier. For at
skifte til det ganskede indleesefelt, anvender De
piltasten. De kan kun positionerer piltasten i felter
som kan editeres. Felter som ikke kan editeres, er
gratonet.

Protokollering af malevaerdier fra Tastesystem-cyklus

@ Veer opmaerksom pa maskinhadndbogen!

Styringen skal veere forberedt for disse funktioner af
maskinfabrikanten.

Efter at styringen har udfart en vilkarlig Tastesystem-Cyklus, skriver
styringen maleveerdien til filen TCHPRMAN.html.

Hvis De i maskin-parameter fn16DefaultPath (Nr. 102202) ikke har
angivet en sti, gemmer styringen filen TCHPRMAN.html i hoved-
biblioteket TNC:\ .

o Brugsanvisninger:
m Nar De udferer flere Tastesystem-Cyklus efter
hinanden, s& gemmer styringen maleveerdierne
under hinanden.
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Skriv malevaerdien fra tastesystemet-Cyklus i en
Nulpunkt-Tabel.

o Nar De vil gemme méleveerdier i emne-
koordinatsystemet, s anvender De
funktionen INDSZAT | NULPUNKT TABLE.
Nar De vil gemme maéaleveerdier i Basis-
koordinatsystemet, sd anvender De funktionen
INDF@R HENF.PKT..INDF@R HENF.PKT. TABEL.

Yderligere informationer: "Skriv méaleveerdien fra
Tastesystemet-Cyklus i en henfaringspunkt-Tabel.",
Side 184

Med softkey INDSZAT | NULPUNKT TABLE kan styringen, efter at

en vilkarlig Tastecyklus er blevet udfert, skrive malevaerdier i en

nulpunkt-tabel:

» Gennemfare vilkarlige tastfunktioner

» Indfer de gnskede koordinater for henferingspunktet i det
tilbudte indleesefelt (afhaengig af den udferte tastesystem-
cyklus)

» Indlees nulpunkt-nummeret i indleesefeltet Nummer i tabel?

» Tryk Softkey INDSZT | NULPUNKT TABLE

> Styringen gemmer nulpunktet under det indlaeste nummer i den
angivne nulpunkts-tabellen.
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Skriv malevaerdien fra Tastesystemet-Cyklus i en
henforingspunkt-Tabel.

o Né&r De vil gemme maleveerdier i Basis- (@ o = -
koordinatsystemet, sa anvender De funktionen e CETETT - T
INDF@R HENF.PKT..INDF@R HENF.PKT. TABEL. Nar De
vil gemme maleveerdier i emne-koordinatsystemet, sé Cd |
anvender De funktionen INDSZT | NULPUNKT TABLE. l.bﬁ_
Yderligere informationer: "Skriv maleveerdien fra —
tastesystemet-Cyklus i en Nulpunkt-Tabel.", Side 183 - I
g =
Ved Softkey INDF@R HENF.PKT. TABEL kan styringen, efter at en B__.seam I (e
vilkarlig Tastesystem-cyklus er blevet udfert, skrives maleveerdierne = e
i henfaringspunkt-tabellen. Maleveerdierne bliver sd gemt Ve e

henfert til det maskinfaste koordinatsystem (REF-koordinater) .
Henfaringstabellen har navnet PRESET.PR og er gemt i biblioteket
TNC:\table .

» Gennemfare vilkarlige tastfunktioner

» Indfer de gnskede koordinater for henfaringspunktet i det

tilbudte indleesefelt (afhaengig af den udferte tastesystem-
cyklus)

» Indlees henfaringspunkt-nummeret i indleesefeltet Nummer i
tabel?

Softkey INDF@R HENF.PKT. TrykINDF@R HENF.PKT. TABEL
Styringen dbner Overskrive aktive preset?.
Softkey HENFPKT. Tryk HENFPKT. OVERSKR.

Styringen gemmer nulpunktet under det indleeste nummer i den

angivne henfaringspunkts-tabellen.

B Henfgringspunkt-nummer eksisterer ikke: Styringen gemmer
linjen forst efter De trykker Softkeys LINJE OPRETTES (Opret
linje i tabel?)

B Henfgringspunkt-nummer er ikke beskyttet: Tryk Softkey
INDLASNING | SPARRET LINJE , det aktive henfaringspunkt
bliver overskrevet

VvV v VvV

B Henfgringspunkt-nummer er beskyttet med Password: Tryk
Softkey INDLASNING | SPARRET LINJE og indgiv Password,
det aktive henfaringspunkt bliver overskrevet

o Nar skrivning i en Tabel ikke er muligt pga. en speerring,
viser styringen et tip. Hermed bliver Tastefunktionen
ikke afbrudt.
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5.7 3D-Tastesystem kalibrering

Introduktion

For at kunne bestemme det faktiske kontaktpunkt for et 3D-
tastesystem, skal De kalibrere tastesystemet. Ellers kan styringen
ikke bestemme et eksakt maleresultat.

o Brugsanvisninger:

m Kalibrer altid Tastesystemet i falgende tilfaelde:

[driftseettelse

Tastestift brud

Skift tastestift

Aendring af tasttilspaending

Uregelmeaessigheder, f.eks. ved opvarmning af

maskinen
Aendring af den aktive veerktejsakse

®  Nar De efter kalibrering taster Softkey knappen OK,
bliver den kalibrerede veerdi overfert for det aktive
tastesystem. De aktualiserede vaerktojsdata bliver
omgaende virksomme, et fornyet veerktgjskald er
ikke n@dvendigt

Ved kalibrering bestemmer styringen den aktive l&engde af
tastestiften og den aktive radius for tastekuglen. For kalibrering af
3D-tastsystemet opspaender De en indstillingsring eller en tap med
kendt hgjde og kendt indvendig. radius pd maskinbordet.

Styringen udferer via kalibrerings-Cyklus en leengde- og radius-

kalibrering:
KANT - | 2
TASTER
A7
TS >
KALIBR.
A7

4

Kalibrercyklus

Tryk Softkey KANTTASTER

Vis Kalibrerings-Cyklus: Tryk TS KALIBR.

Veelg kalibreringscyklus

Softkey Funktion Side
Leengde kalibrering 186
0y
Radius og midtforskydning overfgres 187
med en kalibreringsring
Radius og midtforskydning bestem- 187
% mes med en kalibreringsring
Radius og midtforskydning overfgres 187

oA

med en kalibreringskugle
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Kalibrering af den aktive leengde

o HEIDENHAIN overtager s& kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastesystemer.

@ Den virksomme laengde af tastesystemet
henfarer sig altid til veerktejs-henfaringspunktet

Veerktejshenferingspunkt befinder sig ofte i den sakaldte Y

spindelnase (planflade af spindlen). Maskinproducnten @

kan ogsa placerer veerktojshenfaringspunkt pa en

afvigende placering. b X

» Fastleeg henferingspunktet i spindel-aksen saledes, at det
geelder for maskinbordet: Z=0.

» Veelg kalibrerings-funktion for tastesystem-
azzzﬂzz‘zn lzengen: Softkey KAL. TrykL

> Styringen viser de aktuelle kalibreringsdata.

» Reference for laengde?: Indgiv hgjden pa
kalibreringsringen i menuvindue

> Kar tastsystemet taet over overfladen af
indstillingsringen

» Om nedvendigt eendres kerselsretning med

softkey eller piltaste

Tast overflade: Tryk tasten NC-Start

Kontroller resultat

Tast Softkey OK for at overfgrer veerdien

Tast Softkey AFBRYD for at afslutte
kalibreringsfunktionen

> Styringen gemmer kalibreringsprocessen i filen
TCHPRMAN.htm|

vV v vy

186 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indretning | 3D-Tastesystem kalibrering

Kalibrer aktiv radius og udjaevn tastsystem-
centerforskydningen

o HEIDENHAIN overtager s& kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastesystemer.

Ved kalibrering med tastekugle-radius, gennemfgrer styringen
tasterutinen automatisk. | forste forleb overfarer styringen
midten af kalibreringsring eller Tap (grovmaling) og positionerer
tastesystemet i centrum. Til slut bliver den egentlige
kalibreringsroutine (fin-maling) af tastekugle-radius overfert. Hvis
det er muligt at der er et vendespring med tastesystemet, bliver
der ved det videre forlgb overfert et middelforskydning.

Egenskaberne, om hvordan Deres Tastesystem kan orienteres, er
fordefineret ved HEIDENHAIN-Tastesystem. Andre tastesystemer
kan veere konfigureret fra maskinproducenten.

Tastesystem-aksen falder normalt ikke helt sammen med
spindelaksen. Kalibrerings-funktionen registrerer forskydningen
mellem tastesystem-aksen og spindelaksen og udjsevner den
regnemaessigt vendespringet (drejning pa 180°).

o De kan kun overfgrer midtforskydning med et dertil
egnet tastesystem.

Hvis De skal udfarer en udvendig-kalibrering, skal De
forpositionerer tastesystemet over kalibreringskuglen
eller kalibreringsdornen. Veer opmaerksom pa, at taste-
positionen kan tilkeres kollisionsfrit.

Afhaengig heraf, hvordan Deres tastesystem er orienteret, afvikles
kalibrerings-routinen forskelligt:

= |ngen Orientering mulig eller orientering kun i én retning mulig:
styringen udfaerer en grov- og en fin-méling og bestemmer den
virksomme tastekugle-radius (kolonne R i tool.t)

® Qrientering i to retninger muligt (f.eks.kabel-tastesystem fra
HEIDENHAIN): styringen udfarer en grov- og fin-maling, drejer
tastesystemet 180° og udfgrer yderlig en taste-rutine. Via
vendespringmaling bliver udover radius ogsa midtforskydning
(CAL_OF i tchprobe.tp) overfort.

m Tilfeeldig Orientering muligt (f.eks.Infrarad-tastesystem fra
HEIDENHAIN): Styringen udfaerer en grov- og fin-maling, drejer
tastesystemet 180° og udferer yderlig en taste-rutine. Via
vendespringmaling bliver udover radius ogsa midtforskydning
(CAL_OF i tchprobe.tp) overfort.
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Kalibrering med en kalibreringsring
Ved manuel kalibrering med en kalibreringsring gér De frem som

folger:

v

Tastkugel i driftart MANUEL DRIFT positioner i
boringen af indstilringen

Veelg Kalibrer-funktioner: Softkey KAL. TrykR
Styringen viser de aktuelle kalibreringsdata.
Indlees diameteren for Indstillingsringen
Indlees startvinkel

Indgiv antal af statepunkter

Tastning: Tryk tasten NC-Start

3D-tastesystemet taster i en automatisk
tasteroutine alle kraevede punkter og

omregner den aktive tastekugle-radius Nar et
vendespringmaling er muligt, beregner styringen
midtforskydningen.

» Kontroller resultat

> Tast Softkey OK for at overfgrer veerdien

» Tryk Softkey SLUT for at afslutte
kalibreringsfunktionen

> Styringen gemmer kalibreringsprocessen i filen
TCHPRMAN.html

V v v vV vVVY

®

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

For at bestemme tastekugle-midtforskydningen, skal
styringen veere forberedt af maskinfabrikanten.
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Kalibrer med en Tap eller kalibreringsdorn
Ved manuel kalibrering med en kalibreringsdorn hhv. Tap gar De
frem som felger:
» Positioner tastekuglen i driftsart MANUEL DRIFT
midt over kalibreringsdorn
Veelg Kalibrer-funktioner: Softkey KAL. Tryk R
Indlaes ydre diameter for tappen
Indgiv sikkerhedsafstand
Indlees startvinkel
Indgiv antal af statepunkter
Tastning: Tryk tasten NC-Start

3D-tastesystemet taster i en automatisk
tasteroutine alle kraevede punkter og

omregner den aktive tastekugle-radius Nar et
vendespringmaling er muligt, beregner styringen
midtforskydningen.

» Kontroller resultat

> Tast Softkey OK for at overfgrer veerdien

» Tryk Softkey SLUT for at afslutte
kalibreringsfunktionen

> Styringen gemmer kalibreringsprocessen i filen
TCHPRMAN.html

&z

vV Vv v Vv vy

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

For at bestemme tastekugle-midtforskydningen, skal
styringen veere forberedt af maskinfabrikanten.
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Kalibrering med en kalibreringskugle
Ved manuel kalibrering med en kalibreringskugle gar De frem som
folger:

» Positioner tastekuglen i driftsart MANUEL DRIFT
midt over kalibreringskuglen
Velg Kalibrerfunktioner: Softkey KAL. Tryk R
Indlaes udvendig diameter for kuglen
Indgiv sikkerhedsafstand
Indlaes startvinkel

e

Indgiv antal af statepunkter

Evt. veelge mal laengde

Indlees evt. reference for leengde
Tastning: Tryk tasten NC-Start

3D-tastesystemet taster i en automatisk
tasteroutine alle kraevede punkter og

omregner den aktive tastekugle-radius Nar et
vendespringmaling er muligt, beregner styringen
midtforskydningen.

Kontroller resultat

» Tast Softkey OK for at overfgrer vaerdien

» Tryk Softkey SLUT for at afslutte
kalibreringsfunktionen

> Styringen gemmer kalibreringsprocessen i filen
TCHPRMAN.html

vV v v vV v vV vV VY

Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

For at bestemme tastekugle-midtforskydningen, skal
styringen veere forberedt af maskinfabrikanten.

®

Visning af kalibreringsveerdier

Styringen gemmer den aktive la&engde og virksomme radius for
tastesystemet i veerktojstabellen. Tastesystem-centerforskydningen
gemmer styringen i tastesystem-tabellen, i kolonne CAL_OF1
(hovedakse) og CAL_OF2 (sideakse). For at vise de indlagrede
veerdier, trykker De softkey TASTSYSTEM TABEL.

Ved kalibrering fremstiller styringen automatisk protokolfilen
TCHPRMAN.html, hvor kalibrerings veerdierne gemmes.

Veer sikker pd, at vaerktajsnummer af veerktejstabellen
og Tastesystemnummer af Tastesystemtabellen passer
sammen. Det er uafhaengig af, om De vil arbejde med
et tastesystem i automatikdrift eller i driftsart MANUEL
DRIFT .

Yderlig Information: Brugerhandbog
Cyklusprogrammering

®
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5.8 Kompenser slidtage med 3D-
tastesystem

Introduktion

®

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Det er maskinafhangigt, om De vil kompenserer en skra

emne-opspaending med et Offset (Vinkel borddrejning).

HEIDENHAIN overtager sa kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastesystemer.

Et skrd opspaendt emne kompenserer styringen for ved en
aritmetiske Grunddrejning (Vinkel grunddrejning) eller med en
Offset (Vinkel borddrejning).

Hertil saetter styringen drejevinklen pa den vinkel, som en
emneflade skal indeslutte med vinkelhenfaringsaksen for
bearbejdningsplanet.

Grunddrejning: Styringen oversatter den maélte vinkel som en
rotation om veerktgjsretningen og gemmer veerdierne i kolonne
SPA, SPB og SPC i henfgringspunkt-tabellen.

Offset: Styringen oversatter den malte vinkel som en
akseforskydning i maskinkoordinatsystem og gemmer vardierne |

kolonne A_OFFS, B_OFFS oder C_OFFS i henferingspunkt-tabellen.

For at bestemme en grunddrejning eller Offset skal de taste to
punkter pa en skraflade pa emnet. Reekkefalgen De taster disse
punkter har indflydelse pa den beregnede vinkel. Den overfarte
vinkel fra den farste til anden tastepunkt. De kan ogsa bestemme
grunddrejningen eller Offset ved boringer eller Tappe.

Betjenings- og programmeringsvejledning:
® Tastretningen for méaling af emne-skrafladen vaelges
altid vinkelret pa vinkelhenfaringsaksen.

® For at grunddrejningen bliver rigtigt udregnet
i program- afviklingen, skal De i farste
karselsblok programmere begge koordinater for
bearbejdningsplanet.

B De kan ogsé anvende en grunddrejning i kombination
med PLANE-Funktion (undtagen PLANE AXIAL). |
dette tilfeelde skal De ferst aktivere grunddrejning og
sa& PLANE-Funktion.

®m De kan ogsé aktiverer grunddrejningen eller en
Offset uden at taste emnet. Indtast for dette
en veerdi i det respektive indlaesningsfelt og
tryk Softkey FASTLAG GRUNDDREJNING eller
BORDDREJNING FASTLZAG.

® Forholdene omkring styringen ved henfaringspunkt-
fastleeggelse er herved afhangig af indstillingen
maskin-parameteren chkTiltingAxes (Nr. 204601).
Yderligere informationer: "Introduktion”, Side 176
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Grunddrejning overfor

eSS » TRyk Softkey Tastning rotation
@E' > Styringen dbner menu Taste drejning.

» Folgende indlaesefelt bliver vist:
® Vinkel grunddrejning
m Offset rundbord
® Nummer i tabellen?

> Styringen viser evt. den aktuelle grunddrejning
og Offset i indleesefelt.

> Positionér tastsystemet i neerheden af det forste
tastpunkt.

» Velg tasteretning eller tasterutine med softkey
» Tryk tasten NC-START

» Positionér tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt.

» Tryk tasten NC-START

> Styringen bestemmer grunddrejningen oh Offset
og viser disse.

> Tryk softkey FASTLAG GRUNDDREJNING
» Tryk Softkey SLUT

Styringen gemmer tasteprocessen i filen TCHPRMAN.html

Gem grunddrejning i henferingspunkt-tabellen

» Efter taste-forlgbet indleeses henfaringspunkt-nummeret i
indleesefeltet Nummer i tabellen? i hvilket styringen skal
gemme den aktive grunddrejning

Softkey GRUNDDR. Tryk GRUNDDR. | PRESETTAB.

Styringen abner menu Overskrive aktive preset?.

Softkey HENFPKT. Tryk HENFPKT. OVERSKR.

Styringen gemmer grunddrejningen i henfaringspunkttabellen.

VvV V.V Vv

Skrat liggende emne, kompensering med en
borddrejning

De har tre muligheder, for at kompenserer et emne-skraflade med
en borddrejning:

® Qprette drejebord

B Seet borddrejning

= Gem grunddrejning i henfaringspunkt-tabellen

A
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Oprette drejebord

Den bestemte skraflade kan De udligne med en positionering af
drejebordet.

o For at udelukke en kollision under
udligningsbevaesgelsen, positionerer De, far
borddrejningen, alle akser sikkert. Styringen giver for
borddrejningen en yderlig advarsel.

Efter tasteprocessen trykkes Softkey DREJEBORD OPRETTE
Styringen &bner advarslen.

Bekreeft med softkey OK

Tryk tasten NC-START

Styringen justerer drejebordet.

vV v vV Vv

Saet borddrejning
De kan saette et manuelt henfaringspunkt i drejebordaksen.
» Efter tasteprocessen trykkes Softkey BORDDREJNING FASTLAG

> Nar en borddrejning allarede er sat, sa abner styringen menu
Nulstil grunddrejning?.

» Softkey GRUNDDR. Tryk GRUNDDR. SLETTES

> Styringen sletter grunddrejningen i henferingspunkttabellen og
tilfgjer en Offset.

» Alternativ GRUNDDR. Tryk GRUNDDR. BEHOLDES

> Styringen indfgjer Offset i henfaringspunkttabellen og beholder
grunddrejning.

Gem grunddrejning i henferingspunkt-tabellen

Drejebordets skraflade kan De gemme i en vilkarlig linje i
henfaringspunkttabellen. Styringen gemmer vinklen i drejebordets
Offset-kolonne f.eks. i kolonne C_OFFS ved en C-akse.

» Efter tasteprocessen Softkey
BORDDREJ. TrykBORDDREJ. | PRESETTAB.

> Styringen dbner menu Overskrive aktive preset?.
» Softkey HENFPKT. Tryk HENFPKT. OVERSKR.
> Styringen gemmer Offset i henfaringspunkttabellen.

De skal evt. skifte visningen i henfaringspunkt-Tabellen med
Softkey BASIS-TRANSFORM./OFFSET for at denne kolonne vises.

Vise grunddrejning og Offset

Néar De veelger funktion TASTNING ROT viser styringen den aktive
vinkel af grunddrejningen i dialog Vinkel grunddrejning og den
aktive Offset i indleesefelt Offset rundbord .

Derudover bliver grunddrejningen og Offset ogsa vist i
billedeskaermsopdelingen PROGRAM + STATUS i fane STATUS POS.

Nar styringen karer maskinakserne i henhold til grunddrejning,
bliver et symbol pa grunddrejningen vist i statusbilledet.
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Ophaev grunddrejning og Offset

Veaelge tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

IndleesVinkel grunddrejning: 0

Indlzes alternativ Offset rundbord: O

Overfgr med softkey FASTLAG GRUNDDREJNING

Overfar alternativt med softkey BORDDREJNING FASTLAG
Afslut tastefunktion: Tryk softkey SLUT

vV v v v v Yy

Overfer 3D-Grunddrejning

Ved tastning af 3 positioner kan skrafladen pa en vilkéarlig flade
fastleegges. Med funktionen Tast plan fastleegger De skraplanet og
gemmer det som 3D-Grunddrejning i henfaringspunkt-Tabellen.

o Betjenings- og programmeringsvejledning:
m Raekkefolgen og position af tastepunkter bestemmer
derved, hvordan styringen beregner orienteringen af
planet.

= Med de ferste to mélepunkter bestemmer De
tilpasningen af hovedaksen. Definerer det andet
punkt i positiv retning af enskede hovedakse.
Position af det tredje punkt bestemmer retningen
af sideaksen og veerktgjs-aksen. Definer det tredje
i positiv Y-akse af det enskede @nskede emne-
koordinatsystem.

®m 1 Punkt: ligger pad hovedaksen

2 Punkt: ligger pad hovedaksen, i positiv retning fra
det farste punkt

m 3 Punkt: liger pa sideaksen, i positiv retning af det
onskede emne-koordinatsystem

Med optionen indleesning af henfaringsvinkel er De i position, at
definerer den nominel-akseretning af det tastede plan.
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Fremgangsmade
TASTNING » Veelg tastefunktion: Tryk softkey TASTE PL
‘ ] > Styringen viser de aktuelle 3D-grunddrejning.

» Positionér tastsystemet i neerheden af det farste
tastpunkt.

> Velg tasteretning eller tasterutine med softkey

» Tastning: Tryk tasten NC-Start

» Positionér tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt.

» Tastning: Tryk tasten NC-Start

> Positionér tastesystemet i neerheden af det
tredje tastepunkt

» Tastning: Tryk tasten NC-Start .

> Styringen bestemmer 3D-Grunddrejningen og
viser veerdien for SPA, SPB og SPC, henfgrende
til det aktive koordinatsystem

» Indgiv om nadvendigt henfaringsvinkel

Aktiver 3D-Grunddredrejning:
FASTLAS > Tryk softkey FASTLAG GRUNDDREJNING

- GRUND-
DREJNING

Gem 3D-grunddrejning i henfaringspunkt-tabellen:
GRUNDDR. » Softkey GRUNDDR. Tryk

g

PRESETTAB. GRUNDDR. | PRESETTAB.
> Afslut tastefunktion: Tryk softkey SLUT

SLUT

Styringen gemmer 3D-Grunddrejningen i kolonne SPA, SPB og SPC
i henfaringspunkt-Tabellen.

Vis 3D-Grunddrejning
Nar der er gemt en 3D-grundddrejning i henfgringspunkt, sa

indblender styringen symbolet .t for 3D-grunddrejningen i
statusvinduet. Styringen karer maskinaksen i forhold til 3D-
Grunddrejningen.
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Udfer 3D-Grunddrejning

Hvis maskinen har to rotationsakser, og det tastede 3D-
Grunddrejning er aktiv, kan De udferer 3D-grunddrejningen ved
hjeelp af drejeaksen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfarer ikke en kollisionskontrol fer tilpasning
af drejeaksen. Ved fejlagtig forpositionering kan der opsté

kollisionsfare.

> tilker en sikker position far opretning

Ga frem som folger:

DREJEAKSE
OPRETTE

NO SYM

TURN

L%

3

>

VvV v Vv .V

v

Tryk softkey DREJEAKSE OPRETTE
Styringen viser den beregnede aksevinkel.
Indlzes tilspaending

Veelg evt. lgsning

Styringen aktiverer 3C-Rotation og aktualiserer
aksevinkelvisning.

Veelg positionsforhold

Tryk tasten NC-START

> Styringen justerer aksen. Derved bliver

bearbejdningsplanet svingning aktiv.

Efter tilpasning af planet kan De tilpasse hovedaksen med
funktionen Tast rot .

Ophaev 3D-Grunddrejning

TASTNING

196

>

>
>
>

Veelg tastefunktion: Tryk softkey TASTE PL
Indgiv ved alle vinkler O

Tryk softkey FASTLAG GRUNDDREJNING
Afslut tastefunktion: Tryk softkey SLUT
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5.9 Seet henfgringspunkt med 3D-
tastesystem

Oversigt

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Maskinproducenten kan speerre indtastning af
henfaringspunkt i enkelte akser, ,

Nar De forsgger, at seeaete et henfaringspunkt i en
speerret akse, giver styringen alt efter indstilling fra
maskinproducenten en advarsel eller en fejlmelding.

Funktionerne for henferingspunkt-fastleeggelse péa et oprettet emne
bliver valgt med folgende Softkeys:

Softkey Funktion Side
TASTNING. Henferingspunkt-fastleeggelse i en 198
pad vilkarlig akse
gsjn:mi Fastleeg hjerne som henf.punkt 199
TASTNING. Fastleeg cirkelmidtpunkt som henfg- 200
' i ringspunkt
TASTNING Midterakse som henfaringspunkt- 203
o Fastlaeg midteraksen som henfe-
ringspunkt

0 Ved en aktiv nulpunktsforskydning henfarer den
bestemmende veerdi fra det aktive henfaringspunkt (evt.
manuel henfgringspunkt i driftsart MANUEL DRIFT). |
positionsvisning bliver offset nulpunktsforskydningen.
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Fastlaeg henfaringspunkt i en vilkarlig akse.

HEIDENHAIN overtager s& kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastesystemer.

T

198

» Veelg tastefunktion: Tryk softkey TAST POSITION

» Positioner tastsystemet i neerheden af
tastpunktet

» Velg med Softkey akse og akseretning, f.eks.
tastning i akse Z-

» Tastning: Tryk tasten NC-Start

» Udgangspunkt: Indgiv nom. koordinater

» Overfor med Softkey DATUM SET
Yderligere informationer: "Skriv mélevaerdien
fra tastesystemet-Cyklus i en Nulpunkt-Tabel.",
Side 183
Yderligere informationer: "Skriv mélevaerdien
fra Tastesystemet-Cyklus i en henfaringspunkt-
Tabel.", Side 184

» Afslut tastefunktion: Tryk softkey SLUT
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Hjorne som henferingspunkt

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen! \q

Det er maskinafhangigt, om De vil kompenserer en skra
emne-opspaending med et Offset (Vinkel borddrejning).

0 HEIDENHAIN overtager sa kun ansvaret for funktionen Y=?
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-

@
N\

tastesystemer.

TasteCyklus Hjerne som henfaringspunkt bestemmer vinklen og
skaeringspunktet mellem to linjer.

TRSTNING » Velg tastefunktion: Tryk softkey TAST P

-
g/” » Positioner tastesystemet i naerheden af det
forste tastepunkt pa den ferste emne-kant

» Velg tastretning: Veelg med softkey

» Tastning: Tryk tasten NC-Start

> Positioner tastsystemet i naerheden af det andet
tastpunkt pd den samme kant

» Tastning: Tryk tasten NC-Start

» Positioner tastesystemet i neerheden af det
forste tastpunkt pa den anden emne-kant

» Veelg tastretning: Veelg med softkey

» Tastning: Tryk tasten NC-Start
Positioner tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt p4d den samme kant

» Tastning: Tryk tasten NC-Start

» Udgangspunkt: Indlees begge koordinater af
henfaringspunkt i menuvibdue

» Overfor med Softkey DATUM SET
Yderligere informationer: "Skriv méaleveerdien
fra tastesystemet-Cyklus i en Nulpunkt-Tabel.",
Side 183
Yderligere informationer: "Skriv méaleverdien
fra Tastesystemet-Cyklus i en henfaringspunkt-
Tabel.", Side 184

> Afslut tastefunktion: Tryk softkey SLUT

o De kan overfarer skaeringspunktet af to linier ogsa via
boring eller tap, saette som henfaringspunkt.

Med Softkey ROT 1 kan De aktiverer vinklen af den ferste linje som
grunddrejning eller Offset, med Softkey ROT 2 vinklen eller Offset
af den anden linje.

Nar De aktiverer grunddrejning, sa skriver styringen automatisk
positionen og grunddrejningen i henfgringspunkttabellen.

Nar De aktiverer Offset, s& skriver styringen automatisk positionen
og Offset i eller kun positionen i henfgringspunkttabellen.
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Cirkelcentrum som henferingspunkt

Midtpunkter af huller, cirkuleere lommer, helcylindre, tappe,
cirkelformede @er osv. kan De fastleegge som henfaringspunkter.

Indvendig cirkel:

Styringen taster cirklens indervaeg i alle fire koordinat-akse- Y
retninger.

Ved afbrudte cirkler (cirkelbuer) kan De veelge tastretningen
vilkarligt.

Positionér tastkuglen cirka i midten af cirklen
Veaelg tastefunktion: Veelg Softkey TASTNING CC
Veaelg Softkey for gnsket tasteretning

Tastning: Tryk tasten NC-Start . Tastesystemet
taster cirkel-indervaegen i den valgte retning.
Dette gentages. Efter den tredje tastning, kan
De beregne midtpunktet (det anbefales fire
tastepunkter).

> Afslut tastningen, andres i udferselsvinduet:
Tast Softkey UDNYTTE

» Udgangspunkt: Indgiv i menuvindue koordinater
for cirkelcentrum.

» Overfor med Softkey DATUM SET
Yderligere informationer: "Skriv mélevaerdien
fra tastesystemet-Cyklus i en Nulpunkt-Tabel.",
Side 183
Yderligere informationer: "Skriv mélevaerdien
fra Tastesystemet-Cyklus i en henfaringspunkt-
Tabel.", Side 184

» Afslut tastefunktion: Tryk softkey SLUT

vV VvyYvyy

o Styringengne ydre- eller indercirklen allerede med
tre tastninger, f.eks. ved delcirkel. De opnar sterre
ngjagtighed, hvis De veelger fire tastepunkter pa cirklen.
Hvis muligt forpositioneres Tastesystemet i midten.

200 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



indretning | Seet henferingspunkt med 3D-tastesystem

Udvendig cirkel:

>

Efter tastningen viser styringen de aktuelle koordinater til cirklens

Positioner tastkuglen i nzerheden af det forste
tastpunkt udvendig pa kredsen

Veelg tastefunktion: Vaelg Softkey TASTNING CC
Veelg Softkey for ensket tasteretning

Tastning: Tryk tasten NC-Start . Tastesystemet
taster cirkel-inderveaegen i den valgte retning.
Dette gentages. Efter den tredje tastning, kan
De beregne midtpunktet (det anbefales fire
tastepunkter).

Afslut tastningen, sendres i udfgrselsvinduet:
Tast Softkey UDNYTTE

Udgangspunkt: Indlees koordinater af
henfaringspunkt

Overfar med Softkey DATUM SET

Yderligere informationer: "Skriv malevaerdien
fra tastesystemet-Cyklus i en Nulpunkt-Tabel.",
Side 183

Yderligere informationer: "Skriv malevaerdien
fra Tastesystemet-Cyklus i en henfaringspunkt-
Tabel.", Side 184

Afslut tastefunktion: Tryk softkey SLUT

midtpunkt og cirkelradius.
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Fastleeg henfgringspunkt med flere boringer/rund tappe

Den manuelle tastefunktion M@NSTER CIRKEL er en del af Funktion
Cirk tastning. Individuelle cirkler kan gennem akseparallel tastning
registreres.

P& den anden Softkey-liste er en Softkey

TASTNING CC (Manstercirkel), med hvilken De kan saette henf.pkt.
via anordningen flere Boringer eller cirkeltappe. De kan seette
skeeringspunktet fra tre eller flere elementer som henferingspunt.

Seaet henforingspunkt i skaeringspunktet af flere boringer/
cirkeltappe:

» Tastsystem vorpositionieren
Veelg tastefunktion M@nstercirkel

T{g:m;ms > Veelg tastefunktion: Veelg Softkey TASTNING CC
% cc
TASTNING » Tryk softkey TASTNING CC (Mfanstercirkel)

]
. |ee

Tastning af runde tappe

» Cirkeltappe skal tastes automatisk: Tryk Softkey
E@j% Tap

o » Startvinkel indgiv eller vaelg pr. Softkey
@
) » Start tastefunktion: Tryk tasten NC-Start
Tast Boring

» Boringer skal tastes automatisk: Tryk Softkey

Boring

= » Startvinkel indgiv eller vaelg pr. Softkey
@
o » Start tastefunktion: Tryk tasten NC-Start

» Gentag forlgbet for de gvrige elementer

» Afslut tastningen, &ndres i udferselsvinduet:
Tast Softkey UDNYTTE

» Udgangspunkt: Indgiv i menuvindue koordinater
for cirkelcentrum.

» Overfar med Softkey DATUM SET
Yderligere informationer: "Skriv méalevaerdien
fra tastesystemet-Cyklus i en Nulpunkt-Tabel.",
Side 183
Yderligere informationer: "Skriv méalevardien
fra Tastesystemet-Cyklus i en henfaringspunkt-
Tabel.", Side 184

» Afslut tastefunktion: Tryk softkey SLUT
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Midterakse som henfgringspunkt

» Veelg tastefunktion: Tryk softkey TASTE CL Y

> Positionér tastsystemet i neerheden af det forste
tastpunkt.

> Veelg tastretning med softkey
» Tastning: Tryk tasten NC-Start

» Positionér tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt.

» Tastning: Tryk tasten NC-Start

» Udgangspunkt: Indleeses koordinater for
henf.pkt. i menu vindue, overfer med softkey
SZAT NULPUNKT , eller skriv veerdierne i en tabel H X
Yderligere informationer: "Skriv malevaerdien
fra tastesystemet-Cyklus i en Nulpunkt-Tabel.",
Side 183
Yderligere informationer: "Skriv mélevaerdien
fra Tastesystemet-Cyklus i en henfaringspunkt-
Tabel.", Side 184

> Afslut tastefunktion: Tryk softkey SLUT

0 Efter det andet tastepunkt eendre De efter behov |
valgmenu position for midterakse og dermed aksen for
at seette henferingspunkt. Ved hjaelp af Softkey veelger
De mellem Hoved-, side- eller veerktgjsalse. Dermed
kan De gemme de en gang bestemte positioner savel i
hovedaksen og ogsé sideaksen.
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Opmale emner med 3D-tastsystem

De kan ogséa anvende tastesystemet i driftsarterne MANUEL DRIFT
og EL.HANDHJUL , for at gennemfare enkle mélinger p& emnet.
For mere komplekse méleopgaver star talrige programmerbare tast-
cyklus til radighed .

Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering
Med 3D-tastsystemet bestemmer De:

m Positions-koordinater og ud fra disse

B mal og vinkler pd emnet

Bestemmelse af koordinater til en position pa et oprettet emne

Tn’sm?a; » Veelg tastfunktio: Tryk softkey TAST POS
EI‘-"'“ > Positioner tastsystemet i naerheden af
tastpunktet

» Velg tasteretning og samtidig akse, til hvilke
koordinaterne skal henfare sig: Tryk tilherende
softkey.

» Start tastefunktion: Tryk tasten NC-Start

Styringen viser koordinaterne til tastepunktet som henfaringspunkt.

Bestemmelse af koordinaterne til et hjornepunkt i
bearbejdningsplanet

Bestemme koordinaterne til hjgrnepunktet:

Yderligere informationer: "Hjorne som henfgringspunkt ",
Side 199

Styringen viser koordinaterne til det tastede hjerne som
henfaringspunkt .
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Bestemmelse af emnemal

TASTNING » Veelg tastfunktio: Tryk softkey TAST POS
9 _ s
B > Positionér tastsystemet i naerheden af det forste z HHHH%
tastpunkt A ‘H HH <% | Y2
> Velg tastretning med softkey —— |

N
H Hud

v

Tastning: Tryk tasten NC-Start

Notér den viste veerdi for henferingspunktet (kun,
nar forrige satte henf.pkt. forbliver aktiv)

Henferingspunkt: Indlees 0
Afbryde dialog: Tryk tasten END
Veaelg tastfunktion pany: Tryk softkey TAST POS

Positionér tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt B

> Veelg tasteretning med softkey: Samme akse,
dog modsatte retning af den ved farste tastning.

» Tastning: Tryk tasten NC-Start

v

vV vyYwvy

| displayet Malevaerdi star afstanden mellem begge punkter pa
koordinataksen.

Seet positionsvisningen pa vaerdier for l&eangdemaling igen
Veelg tastfunktio: Tryk softkey TAST POS

> Tast ferste tastpunkt pany

» Seet henfaringspunkt pé den noterede veerdi

> Afbryde dialog: Tryk tasten END

v

Vinkel maling

Med et 3D-tastsystem kan De bestemme en vinkel i bearbejdnings-
planet. Det der bliver malt er

® Vinklen mellem vinkelhenfgringsaksen og en emne-kant eller
® vinklen mellem to kanter
Den maélte vinkel bliver vist som en veerdi pd maksimal 90° .
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Bestemmelse af vinklen mellem vinkelhenfgringsakse og en

emne-kant
TASTNING » Velge tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT
|_ae » Drejevinkel: Notér viste drejevinkel, hvis De

senere skal fremstille den tidligere gennemfarte
grunddrejning igen

» Gennemfgre grunddrejning med den side som
skal sammenlignes
Yderligere informationer: "Kompenser slidtage
med 3D-tastesystem ", Side 191

» Med softkey TASTE ROT at lade vise vinklen
mellem vinkelhenfaringsakse og emnekant som
drejevinkel.

» Ophevelse af grunddrejning eller genfremstille
den oprindelige grunddrejning

> Seet drejevinkel pa den noterede veerdi.

PA

Bestemmelse af vinkel mellem to emne-kanter
TASTNING » Velge tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT Z

o » Dreievinkel- L o .

ejevinkel: Notér viste drejevinkel, hvis De L2
senere skal fremstille den tidligere gennemfarte Y "]
grunddrejning igen m
» Gennemfere grunddrejning med den side som © X
skal sammenlignes <R
Yderligere informationer: "Kompenser slidtage

med 3D-tastesystem ", Side 191

» Tast den anden side ligesom ved en
grunddrejning, drejevinkel mé ikke saettes pa 0

» Med softkey TASTE ROT kan De fa vist vinklen
PA mellem emne-kanter som drejningsvinkel.

» Ophav grunddrejningen eller indlees oprindelig
grunddrejning: Indlaes den noterede drejevinkel

_10 >
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5.10 Drejning af bearbejdningsplan
(Option #8)

Anvendelse, arbejdsmade

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Funktionen til BEARBEJDNINGSFLADE DREJES
bliver tilpasset pa maskinen og styringen af
maskinproducenten.

Maskinproducenten fastaelgger ogsa, om den
programmerede vinkel fra styringen som koordinater af
drejeaksen (aksevinkel) eller som vinkelkomponenten
skal fortolkes som en skraplan (rumvinkel).

Styringen understgtter transformationen af bearbejdningsplaner
péa veerktgjsmaskiner med svinghoveder sdvel som rundborde.
Typiske anvendelser er f.eks. skra boringer eller skrat liggende
konturer i rummet. Bearbejdningsplanet bliver herved altid drejet
om det aktive nulpunkt. Som sadvanligt, bliver bearbejdningen
programmeret i et hovedplan (f.eks. X/Y-planet), dog udfert i planet,
som er transformeret i forhold til hovedplanet.
For transformation af bearbejdningsplanet star to funktioner til
radighed:
® Manuel transformering med softkey 3D ROT i driftsarten
MANUEL DRIFT og EL.HANDHJUL
Yderligere informationer: "Aktivering af manuel
transformation”, Side 209
® Styret svingning, Cyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE im
NC-Programm
Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering
® Styret svingning, PLAN-Funktion i NC-Program
Yderlig Information: Brugerhandbeger Klartekst- og DIN/ISO-
Programmering
Styrings-funktionen for transformering af bearbejdningsplanet er
koordinat-transformationer. Herved star bearbejdnings-planet altid
vinkelret pa retningen af veerktgjsaksen.
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Grundlzeggende skelner styringen ved transformering af
bearbejdningsplanet mellem to maskintyper:

® Maskine med rundbord

®m De skal bringe emnet i gnskede bearbejdnings position ved
tilsvarende positionering af svingbordet, f.eks. med en L-Blok

m Stedet for den transformerede veerktgjsakse s&ndrer sig
ikke i forhold til det maskinfaste koordinatsystem. Nar De
drejer Deres bord — altsd emnet — f.eks. med 90°, drejer
koordinatsystemet sig ikke med. Hvis De i driftsart MANUEL
DRIFT trykker akseretnings-tasten Z+, korer veerktojet i
retningen Z+,

m Styringen tilgodeser ved beregningen af det aktive
koordinatsystem kun mekanisk betingede forskydninger af
det padgeeldende rundbords - sékaldte "translatoriske" andele.

® Maskine med svinghoved

® De skal bringe emnet i gnskede bearbejdnings position ved
tilsvarende positionering af svinghovedet, f.eks. med en L-
Blok

® Positionen for den svingede (transformerede) veerktgjsakse
andrer sig i forhold til det maskinfaste koordinatsystem:
Drejer De svinghovedet pd Deres maskine — altsa veerktgjet —
f.eks. i B-aksen med +90°, drejer koordinatsystem med. Hvis
De i driftsart MANUEL DRIFT trykker akseretnings-tasten Z+,
kerer veerktejet i retningen Z+ i maskin-koordinatsystemet.

®  Styringen tager hensyn ved beregningen af det aktive
koordinatsystem til mekanisk betingede forskydninger af
svinghovedet ("translatoriske" andele) og forskydninger,
som opstar ved drejning af veerktejet (3D-vaerktajs-
laengdekorrektur)

o Styringen understatter Funktion BEARBEJDNINGSFLADE
DREJES udelukkende i forbindelse med spindeakse Z.

Positionsvisning i et transformeret system
De i status-feltet viste positioner (NOM og AKT) henfarer sig til det
transformerede koordinatsystem.

Med options masinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr. 127501)
kan De veelge i hvilket koordinatsystem statusvinduet af aktive
nulpunktsforskydning skal vises.

Begrzensninger ved transformation af
bearbejdningsplan

® Funktionen Overtag akt. pos. er ikke tilladt, nar funktionen
transformere bearbejdningsplan er aktiveret

m  PLC-positioneringer (fastlagt af maskinfabrikanten) er ikke tilladt.
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Aktivering af manuel transformation

3D ROT 4 Tryk Soﬁ:key 3D ROT [@vanveL orzFr ‘ﬂv_-c;aF:ouxmzinn /;;
[ > Styringen dbner pop-up vindue Tilt the working "
plane +ou | SEARBEJONINGSFLADE DREJES %_
iy . . In| [leedd
> Posm_oner curser pr. piltaste til den gnskede —— v
funktion e l
. [ty [ ¢ |
®  Manuel drift WZ-akse . pwwE I
= Manuel drift 3D-ROT — T
= ® 5
®  Manuel drift grunddrejning - @
v v v (.“,uh{
> Tl’yk Soﬁkey AKTIV 100% F-OVR  LIWIT 1 i
» Positioner evt. curser péa piltaste til den anskede S s | ooy | Neoor | Nt | ovian

drejeakse

Indgiv evt. svingvinkel
END » Tryk tasten END
> Indleesning er afsluttet.

0 Nér De seetter Manuel drift 3D-ROT auf AKTIV, virker
den definerede vaerdi i SPA, SPB og SPC. Ved andre
funktioner bliver disse ignoreret.

Manuel drift WZ-akse

@ Veaer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Funktionen frigiver Deres maskinproducent.

Nar funktionen kersel i veerktejsakse er aktiv, viser styringen i

status-displayet symbolet ® .

De kan kun kerer i veerktgjsakseretning. Styringen spaerre alle
andre akser.

Korselsbevaegelse virker i vaerktgjs-koordinatsystem T-CS.

Yderligere informationer: "Vaerktgjs-koordinatsystem T-CS",
Side 104

Manuel drift 3D-ROT
Nar funktionen 3D-ROT er aktiv, viser styringen i status-displayet
symbolet e

Aksen karer i transformerede bearbejdningsplan.

Hvis der yderlig er gemt en grunddrejning eller 3D-grunddrejning i
henfaringspunkttabellen, bliver disse automatisk tilgodeset.

Karselsbeveegelsen virker i bearbejdningsplan-Koordinatsystem
WPL-CS

Yderligere informationer: "Bearbejdningsplan-koordinatsystem
WPL-CS', Side 102
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Manuel drift grunddrejning

Nar funktionen grunddrejning er aktiv, viser styringen i status-
displayet symbolet A

Hvid der allerede er gemt en grunddrejning eller en 3D-

grunddrejning i henfaringspunkttabellen, viser styringen yderlig det
tilsvarende symbol.

o N&r Manuel drift grunddrejning er aktiv, bliver en aktiv
grunddrejning eller 3D-grunddrejning ved manuel korsel
af aksen tilgodeset. Styringen viser i statusvisning to
symboler.

Korselsbevaegelsen virker i bearbejdningsplan-Koordinatsystem W-
CS.

Yderligere informationer: "Emne-koordinatsystem W-CS",

Side 100

Programafvikling 3D-ROT

Hvis De har sat funktionen BEARBEJDNINGSFLADE DREJES for
driftsart PROGRAMK@RSEL pa Aktiv gaelder den i menuen indferte
svingvinkel fra farste NC-Blok af det afviklende NC-Program.
Anvender De i NC-program anvender Cyklus 19
BEARBEJDNINGSPLAN eller PLAN-Funktionen, er de der definerede
vinkelvaerdier virksomme. De i menuen indfgrte vinkelvaerdier bliver
sat pa 0.

o TNC'eQ anvender fglgende Transformationsarten ved
svingning:
= COORD ROT
® hvis tidligere blev afviklet PLANE-Funktion med
COORD ROT
= efter PLANE RESET
® med passende konfiguration af maskinparameter
CfgRotWorkPlane (Nr. 201200) fra
maskinproducenten
= TABLE ROT
B hvis tidligere blev afviklet PLANE-Funktion med
TABLE ROT

B med passende konfiguration af maskinparameter
CfgRotWorkPlane (Nr. 201200) fra
maskinproducenten

@ Hvis en transformation er aktiv efter styringen er
udkoblet, karer styringen efter en nystart ogsa i det
transformerede plan.

Yderligere informationer: "Overkeorsel
af referencepunkter med transformeret
bearbejdningsplan”, Side 149
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Aktivering af manuel svingning

For deaktivering saetter De i menuen BEARBEJDNINGSFLADE
DREJES den gnskede funktion pa INAKTIV.

Ogséa nar 3D-ROT-Dialog stér i betjeningsart MANUEL DRIFT p3
Aktiv fungerer nulstilling af svingning af arbejdsplan (PLANE RESET)
ved en aktiv basistransformation.

Seet veerktojsakse-retning som aktiv
bearbejdningsretning

PRGGHAMLBE BLOKFALGE

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!
Funktionen frigiver Deres maskinproducent.

THG: \nc_prog\BHB\KLaxtext| Stempel stamp.h | oversigt
=) wrsou

Med denne funktion kan De i driftsarterne MANUEL DRIFT
og EL.HANDHJUL kore veerktgjet pr. retningstaster eller med )
handhjulet i retningen, i hvilken veerktgjsaksen netop peger. : i =

Brug denne funktion, nar 7

® De, under en program-afbrydelse i et 5-akse-program, vil frikere -17.072/

veerktgjet i veerktgjs-akseretningen | osesw i

= De med handhjulet eller retningstaster i manuel drift vil \?“ R B . s
gennemfgre en bearbejdning med det isatte vaerktgj

@
EF £
E
]

a0 ROT » Veelg manuel transformering: Tryk softkey
LS 3D ROT

» Positioner curser pr. piltast i Menupunkt Manuel
drift WZ-akse

» Tryk Softkey AKTIV
Tryk tasten END

v

END
m]

For deaktivering saetter De i menuen transformere
bearbejdningsplan menupunktet Manuel drift WZ-akse pa Inaktiv.

Nar funktionen karsel i vaerktgjsakse-retning er aktiv, indblaender

status-statusdisplayet symbolet ® .

Henferingspunkt-fastleeggelse i et transformeret
system

Efter at De har positioneretdrejeaksen, fastleegger De
henfaringspunktet som ved et utransformeret system. Forholdene
omkring styringen ved henfgringspunkt-fastleeggelse er herved

afhaengig af indstillingen af optionale maskinparameteren
chkTiltingAxes (Nr. 204601):

Yderligere informationer: "Introduktion”, Side 176
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6.1 Grafiken

Anvendelse

| felgende driftsart simulerer styringen bearbejdningen grafisk:
MANUEL DRIFT

PROGRAML@B ENKELBLOK

PROGRAML@B BLOKF@LGE

PROGRAMTEST

MANUAL POSITIONERING

o | driftsart MANUAL POSITIONERING ser De raemnet,
som netop i driftsarten Programafvikling blokfalge/
enkeltblok er aktiv.

Grafikken svarer til fremstillingen af et defineret emne, som bliver
bearbejdet med et veerktgjet.

Ved aktiv veerktejs-tabel tilgodeser styringen yderlig indfaringen i
kolonne L, LCUTS, T-ANGLE og R2.

Styringen viser ingen grafik, hvis
= ingen NC-Program er valgt
m Forkert billedskraermsopdeling valgt

® det aktuelle NC-Program indeholder ingen gyldig
rdemnedefinition.

= ved réemne definition med hjeelp fra et underprogram BLK-
FORM-Blok er endnu ikke feerdigbearbejdet

o NC-Programmer med 5-akset eller transformeret
bearbejdning, kan forringe hastigheden af simuleringen.
Med MOD-Menu Grafik-Indstillinger kan De mindske
Model kvalitet og dermed age hastigheden pa
simuleringen.
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VISOPTIONER

For at komme til VISOPTIONER gar De frem som falger:
> Velg enskede driftsart
o > Tryk Softkey VISOPTIONER

OPTIONER

De tilgeengelige Softkey er afhaengig af felgende indstillinger:
® Den indstillede visning.
Visning veelger de med hjeelp af Softkey BILLEDE.
B Den indstillede Modelkvalitet.
Modelkvaliteten veelger De i MOD-Funktion Grafik-Indstillinger.

Styringen tilbyder falgende VISOPTIONER:

Softkeys Funktion

Vis emne

Vise veerktoj
Yderligere informationer: "Veerktoj', Side 216

Vis veerktgjsvej
Yderligere informationer: "Verktgj", Side 216

BILLeDE Veelg billede
(e Yderligere informationer: "Vis", Side 217
VARKTOJ- Nulstil veerktajsvej
BANE
NULSTILLES)|
RESET Nulstille rAemne
BLK
FORM
RAEMNE- Indblaende rad-emne ramme
RAMMER
orr  [oy

Fremhaev emnekant i 3D modellen

BLOK-NR. Vis bloknummer af veerktajsve;j
VISES
oFr  [on
MARKER Vis endepunkt af vaerktgjsve;
ENDEPUNKT
oFF  [on]|
EMNE Vis emnet i farver
FARVET
oFf  [on]
T Renger emne
SRS Spaner, der haenger i luften efter freesning,
fiernes.
UARKTOJ- Nulstil veerktgjsvej
BRNE
NULSTILLES|
, Drej og zoom emne
e

Yderligere informationer: 'Grafik dreje, zoom og
forskyde", Side 218
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Softkeys Funktion

= Forskyde snitplan i 3-plan-fremstilling

@4@ Yderligere informationer: "Forskyd skeereplan’,
Side 220

6 Brugsanvisninger:
B Med Maskinparameteren clearPathAtBlk
(Nr. 124203) fastleegger De, om veerktejsvejen i
PROGRAMTEST ved en ny BLK-Form skal slettes eller
ikke.

= Nar punkter fra postprocessor forkert overfores, sé
optraeder bearbejdningsmaerker pd emnet. For at
afklare disse ugnskede bearbejdningsmaerker rettidig
(far bearbejdningen), kan De kontrollerer eksternt
fremstillede NC-programmer ved gennemsyn af
veerktgjsveje for disse uregelmaessigheder.

® Styringen gemmer tilstanden retrentivt.

Veerktoj

Vise vaerktoj

Nar kolonne i veerktgjstabel L og LCUT er defineret, bliver vaerktgjet
grafisk fremstillet.

Yderligere informationer: "Indgiv i vaerktejsdata i Tabel", Side 115
Styringen viser veerktgjet i forskellige farver:

® turkis: Veerktejsleengde

® rgd: Skaereleengde og veerktej i indgreb

® Dbla: Skeereleengde og veerktej er frikart
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Vis veerktgjsvej
Styringen viser folgende kerselsbeveegelser:

Softkeys Funktion

URKT . ~UEJ Korselsbeveegelse i llgang og i programmeret

Er tilspeending

URKT . ~UEJ Karselsbevaegelse i programmeret tilspaending

Sl

URKT . ~VEJ Ingen karselsbevaegelse

o> =

BILLEDE

=

VRKT. - VEJ

'

o

H Eune ‘ VARKTOD | vemsroo- || meser |
bl X 1 X
J

BANE
HULSTTLLES FORM

o Néar De kerer i llgang i emne, bliver savel
kerselsbeveegelse som emne tilsvarende fremstillet
radt.

osoa 00:08:56 F MAX

vakr.-ves ||

E=

!
| ewne VARKTOS | wvenxtos- || meser
e W X

BANE
NULSTILLES FoRM

BILLEDE

=

Vis

Stryringen viser falgende visningsmuligheder:

Softkeys Funktion

BILLEDE Set ovenfra

(i

BILLEDE Fremstilling i 3 planer

=i

BILLEDE 3D—fremsti|ling

() Ffie]

I
00:09:56 F A

=3 ese0

| varktas

PV X|

BILLEDE

O

RESET
BLK
FORN

eocrren

Fremstilling i 3 planer

Fremstillingen viser tre snitbilleder og en 3D-Model, ligesom en
teknisk tegning.

ud o800

00:05:56 T MAX

REGET

e = =

VARKTOX

H .f‘[ﬂr'x

|| erieoe ||

® | i

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018 217



Test og afvikling | Grafiken

3D-fremstilling

Med den hgjoplaselige 3D-fremstilling kan De fremstille overfladen,
af emnet der skal bearbejdes, detaljeret. Styringen genererer med
en simuleret lyskilde realistiske forhold med lys og skygger.

m:mﬂfﬂkxﬁ” J PROGRAMTEST
[ i

f oo00
| STOP ENKEL
veo | stanr |
=

[ neser

‘ ggggg

vis-
OPTIONER

)

_START

Grafik dreje, zoom og forskyde

For at dreje en grafik, gar De frem som falger:
» Veelg funktion for drejning og Zoom

s 2 @

@P‘ i > Styringen viser folgende Softkeys.
Softkeys Funktion

e = Fremstilling i 5°-skridt lodret
) = drejning

Fremstilling i 5°-skridt horisontal

=7 * vippning

+@ Forstarre fremstilling skridtvis.

Formindske fremstilling skridtvis.

starrelse og vinkel

Fremstilling forskydes op og ned

1:@ Nulszet fremstilling af oprindelig

Fremstilling forskydes til venstre
og hajre

11 Nulseet fremstilling af oprindelig
@% position og vinkel

De kan ogséa aendre grafikfremstillingen med musen. Falgende

funktioner stér til rddighed:

» For at dreje den fremstillede grafik tredimensionalt: Hold hgjre
muse-taste trykket og flyt musen. Hvis De samtidig trykker
Shift-tasten, kan De kun forskyde modellen horisontalt eller
vertikalt.

» For at forskyde den fremstillede model: Hold midterste muse-
taste hhv. muse-hjul trykket og flyt musen. Hvis De samtidig
trykker Shift-tasten, kan De kun forskyde modellen horisontalt
eller vertikalt.

» For at forsterre et bestemt omrade: Med trykket venstre muse-
taste markeres omrade.
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> Efter at De har sluppet den venstre musetaste, forsterrer
styringen omradet.

» For at forstarre hhv. formindske et vilkarligt omrade hurtigere:
Drej musehjulet fremad eller bagud.

> For at seette tilbage til standardvisning: Tryk Shift-tasten
og dobbeltklik samtidig med hgjre musetast. Hvis De kun
dobbeltklikker hajre musetast, bibeholdes rotationsvinklen.

Hastighed af Indstil Programm-Test

0 Den sidste indstilede hastighed forbliver indtil en
aktiv streamafbrydelse. Efter indkobling af styringen er
hastigheden sat til FMAX.

Efter at De har startet et program, viser styringen folgende
softkeys, med hvilke De kan indstille simulerings-hastigheden:

Softkey Funktioner
Teste program med hastigheden, med hvilken
@' der ogsa bliver bearbejdet (programmerede

tilspaendinger bliver tilgodeset)

Forhgje simulationshastigheden skridtvis

A~

e
()

Formindske simulationshastigheden skridtvis

hed (grundindstilling)

i@“ Teste et program med maksimalt mulig hastig-

De kan ogsé indstille simulerings-hastigheden, for De starter et

program:
N » Veelg funktionen for indstilling af
@ simuleringshastighed
=N » Veelg den enskede funktion pr. softkey, f.eks.
@ forhgje simulationshastigheden skridtvis
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Gentage en grafisk simulering

Et bearbejdnings-program kan simuleres sa ofte det @nskes. Derfor
kan De igen nulstille grafikken af rdemnet.

Softkey Funktion

RESET U-bearbejdet réemne vises i driftsart PROGRAML@B
FoRn ENKELBLOK og PROGRAML@B BLOKFQ@LGE

voLUNE- U-bearbejdede rdemne vises i driftsarten

e PROGRAMTEST

Forskyd skeereplan

Grundindstillingen af snitplanet er valgt sdledes, at den ligger i
bearbejdningsplanet i midten af rd-emnet og i veerktejs-aksen pa ra-
emne-overkanten.

Snitplanet forskyder De som falger:

%%h > Tryk Softkey Forskyd snitplan
0l > Styringen viser felgende Softkeys:

Softkeys Funktion

Tl BB retiervense
i P temedeieriibege
T%E] Lﬁﬂ_ Eg;sdkécljledrer’][ev;:éjrette snitplan

Positionen af snitplanet kan ses i 3D-Modellen under
forskydningen. Forskydelsen forbliver aktiv, ogsa nar De aktiverer
nye rdemner.

Nulstil snitplan

Det forskudte snitplan forbliver aktiv, ogsa nar De aktiverer nye
rdemner. Nar styringen startes pany, nulstilles snitplanet sig
automatisk.

For at bringe snitplan manuelt i grundstilling, gar De frem som
folger:

— » Tryk Softkey Nulstil snitplan
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6.2 Bestem bearbejdningstiden

Bearbejdningstid i driftsart PROGRAMTEST

Styringen beregner tiden af veerktgjsbeveegelse og viser dette
som bearbejdningstid i programtest. Styringen tilgodeser derved
tilspeendingsbevaegelser og dveaeletid.

Den af styringen fremskaffede tid egner sig kun betinget til
kalkulationen af fremstillingstiden, da den ikke tager hensyn til
maskinafheengige tider (f.eks. til veerktajs-skift).

For at veelge sopursfunktionen, gar De frem som falger:

j . » Veelg stopurfunktion
oErrE | » Velg den gnskede funktion pr. softkey, f.eks.
e gem viste tid

Softkey Stopursfunktion
Toeme | Indlagring af den viste tid

Visning af summen af den indlagrede og

den viste tid
 Reser Sletning af den viste tid
e0:e0:ee
@

Bearbejdningstid i maskin-driftsart

Visning af tiden fra program-start til program-slut. ved afbrydelser
bliver tiden standset.
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6.3 Fremstille raemne i arbejdsrummet

Anvendelse

| driftsart Program-test kan De grafisk kontrollere positionen af
rdemnet hhv. henfgringspunkter i maskinens arbejdsrum. Grafikken
viser den i NC-program med Cyklus 247 satte henfgringspunkt.
Hvis De ikke har sat et henfaringspunkt i NC-program, viser
grafikken den pa maskinen aktive henfaringspunkt.

De kan aktiverer arbejdrumovervagning i driftsart Program-test:
Tryk derfor pa Softkey RAEMNE | ARBEJDSPLAN. Med softkey
SW-endek. overvag. kan De aktivere hhv. deaktivere funktionen.

En yderligere transparent kasse fremstiller rdemnet, hvis starrelse
er opfaert i tabellen BLK FORM. Starrelsen overtager styringen fra
rdemne-definitionen for det valgte NC-Program.

Hvor rdemnet befinder sig indenfor arbejdsrummet er normalt
uvigtigt for program-testen. Hvis De aktiverer arbejdsrum-
overvagningen, skal De forskyde rdemnet grafisk saledes, at
rdaemnet ligger indenfor arbejdsrummet. Hertil benytter De de i
tabellen opferte softkeys.

Herudover kan De aktivere det aktuelle henfaringspunkt for
driftsarten Program-test .

Softkeys Funktion
Forskyde réemnet i positiv/
- =& negativ X-retning
Forskyde rdéemnet i positiv/
' 7@ negativ Y-retning
Forskyde rdemnet i positiv/
t @ ’ @ negativ Z-retning
g Vis réemnet henfart til det
fastlagte henf.punkt
AKTTUE Vis aktive karselsomrade
ey
vaLs De af maskinproducentens konfi-
s gurerede kgrselsomrade bliver
her vist og kan tilsvarende veelges
i Ind- hhv. udkoble overvagnings-
ouervag. funktionen
MASKIN Vis Maskinreferencepunkt
OFF [Con]
o Styringen viser ved rdemne i arbejdsrum BLK FORM kun
skematisk.
® Ved BLK FORM CYLINDER bliver en kubik vist som
rdemne
® Ved BLK FORM ROTATION bliver ingen réemne vist

ANUEL DRIFT B3 rrocrAmTEST
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6.4 Mal

Anvendelse

| driftsarten Program-test kan de med Softkey MALE vise
koordinater.

“' e » Stil Softkey MALE p4 EIN
» Placer musepil i rigtig position

> Styringen viser de tilsvarende koordinater
tilneermet.

o Softkey MALE er tilgaengelig i felgende visninger:
B Set ovenfra
= 3D-fremstilling
Yderligere informationer: "Vis", Side 217
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6.5 Valgfrit programafvikling

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Forholdene for denne funktion er maskinafhangig.

Styringen afbryder valgfrit programafviklingen ved NC-blokke,
i hvilke M1 er programmeret. Hvis De anvender M1 i driftsart
Programafvikling sa udkobler styringe4n ikke spindel og
kalemiddel.

> Stil Softkey MO1 pa UDE

> Styringen afbryder ikke Programafvikling eller
PROGRAMTEST ved NC-blokke med M.

» Stil Softkey MO1 pa INDE

> Styringen afbryder Programafvikling eller
PROGRAMTEST ved NC-blokke med M1.
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6.6 Overspring NC-blokke

De kan overspringe NC-blokke i falgende driftsarter:
E Program-test

= PROGRAML@B BLOKFQLGE

= PROGRAML@B ENKELBLOK

= MANUAL POSITIONERING

o Brugsanvisninger:
® Denne funktion virker ikke i forbindelse med TOOL
DEF-blokke.
® Den sidst valgte indstilling bliver bibeholdt ogsa efter
en stremafbrydelse.

B |ndstilling af Softkey UDBLZANDE virker kun i de
enkelte driftsarter.

Program-test og programafvikling

Anvendelse

NC-Blokke, som De har kendetegnet ved programmering med et /-
tegn, kan De ved PROGRAMTEST eller Programafvikling blokfalge/
enkeltblok overspringe:

UDEILRT%' » Stil Softkey UDBLZANDE pé INDE

o > Styringen springer NC-blok over.
UDBLANDE > Stil Softkey UDBLZANDE pé UDE

> Styringen afvikler hhv. tester NC-blok.
Fremgangsmade

De kan evt. udblende NC-blokke.

For at udblende NC-blok i driftsart Programmering , gar De frem
som falger:

» Velg enskede NC-blok
» Tryk Softkey INDSAT
_ .
FJERNE > Styringen indseetter /-tegnet.

For igen at indblende NC-blok i driftsart Programmering , gar De
frem som felger:

» Veelg udblendede NC-blok
» Tryk Softkey FJERNE
> Styringen fjerner /-tegnet.
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MANUAL POSITIONERING

Anvendelse

o For at overspringe NC-blok i driftsart MANUAL
POSITIONERING , skal De ubetinget bruge et
alfatastatur.

Kendetegnede NC-bl,okke kan De i driftsarten MANUAL POSITIO-
NERING overspringe:

‘UDBLANDE Stil Softkey UDBLANDE pa INDE

] g > Styringen springer NC-blok over.

DAL ANDE Stil Softkey UDBLANDE pa UDE

> Styringen afvikler NC-Blokken.

v

v

Fremgangsmade

For at udblende NC-blok i driftsart MANUAL POSITIONERING , gér
De frem som falger:

> Veelg gnskede NC-blok

» Tryk tasten / pa alphatastaturet
> Styringen indseetter /-tegnet.

For igen at indblende NC-blok i driftsart MANUAL POSITIONERING
, gar De frem som falger:
» Velg udblendede NC-blok

» Tryk Tast Backspace
> Styringen fjerner /-tegnet.
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6.7 Program-test

Anvendelse

| driftsart PROGRAMTEST simulerer De afviklingen af NC-
programmer og programdele, for at reducere programmeringsfejl i
programafviklingen. Styringen hjaelper Dem ved at finde

m GGeometriske uforeneligheder
Fejlagtige angivelser

Spring der ikke kan udferes
Beskadigelser af arbejdsrummet
Anvendelse af spaerrede veerktgjer
Yderligere kan De udnytte felgende funktioner:
Program-test blokvis

Testafbrydelse ved vilkarlig NC-blok
NC-blok overspringes

Funktioner for den grafiske fremstilling
Fremskaffelse af bearbejdningstid
Yderlig statusvisning
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Pas pa ved program-Test

Styringen starter ved det kasseformede rdéemne, program-test efter
et vaerktejs-kald altid pa felgende position:

® | bearbejdningsplanet i midten af det definerede BLK FORM

B | veerktejsaksen T mm ovenover det i BLK FORM definerede
MAX-punkt

Styringen starter ved rotationssymetriske réemne, program-test
efter et veerktejs-kald altid pa felgende position:

® | bearbejdningsplanet pa positionen X=0, Y=0
B | Veerktgjsakse 1 mm over det definerede réemne

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen tilgodeser i driftsart Program-test ikke alle maskinens
aksebevaegelser, f.eks. PLC-positionering og beveegelser fra
veerktojsvekslerMakro og M-funktioner. Dermed kan en fejlfri
udfert test senere afvige fra bearbejdning. Under bearbejdning
kan der opstéa kollisionsfare!

» Test NC-Program pa den senere bearbejdningsposition
(RAEMNE | ARBEJDSPLAN)

» Programmer sikker mellemposition efter en veerktgjveksler og
for en forpositionering

> Test forsigtigt NC-program i driftsart PROGRAML@B
ENKELBLOK

@ Veer opmaerksom pé& maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten kan ogsa for driftsart PROGRAMTEST
definere en veerktejs-vekselmakro, der simulerer
forholdene p& maskinen eksakt.

Ofte eendre maskinproducenten dermed den simulerede
veerktgjsvekslerposition.

Test og afvikling | Program-test
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Udfer Program-test

o For programtest skal De aktiverer en vaerktgjstabel
(Status S). Udveelg herfor i driftsart PROGRAMTEST med
fil-styring den @nskede veerktejs-tabel.

De kan for en program-test veelge en tilfeeldig henfaringspunkt-
Tabel (Status S)

Den i linje 0 midlertidig indleeste henfaringstabel star efter

RESET + START det i gjeblikket aktive henfaringspunkt automatisk
fra Preset.PR (Forarbejdning). Linje O er valgt i starten af

et programtest s leenge De ikke har defineret et andet
henfaringspunkt i NC-programnet. Alle henfaringspunkter i linje > 0
leeser styringen fra det valgte henfaringspunkttabel i program-test.

Med funktionen RAEMNE | ARBEJDSPLAN aktiverer De for program-
testen en arbejdsrum-overvagning, .

Yderligere informationer: "Fremstille rAemne i arbejdsrummet ",
Side 222

» Driftsart: Tryk Tasten PROGRAMTEST
» Fil-styring: Tryk tasten PGM MGT og vzelg filen,

som De skal teste

Styringen viser falgende Softkeys:

Softkey Funktioner
RESET Nulstil rdemne, Nulstil tidligere veerktgjsdata og
sTART teste hele NC-Program

Test hele NC-Program

START

ENKEL Test hver program-blok enkeltvis
=l |

sTop Gennemfarer PROGRAMTEST til NC-blok N
=

Standse program-test (en softkey vises kun, nar
De har startet program-testen)

STOP

De kan til enhver tid afbryde program-testen - ogsa indenfor
bearbejdnings-cykler - og fortseette igen. For at kunne fortszette
testen igen, méa De ikke gennemfare falgende aktioner:

® med piltasten eller tasten GOTO veelge en anden NC-blok
B Gennefer eendring ved NC-Program
® vaelg et nyt NC-Program
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PROGRAMTEST udferes til en bestem NC-blok

Med STOP VED gennemfgrer styringen PROGRAMTEST kun indtil
NC-blok med blok-nummeret N .

For at stoppe PROGRAMTEST ved en vilkarlig NC-blok gar De frem
som folger:

» Tryk softkey STOP VED

» TIL BLOK NUMMER = Indlees blok-nummeret, ved
hvilken program-testen skal standses

» PROGRAM indlzes navn pad NC-Program i hvilken
NC-blok med det valgte bloknummer stér.

> Styringen viser navn pa det valgte NC-Program

» Nar stop skal finde sted i et med PGM CALL kaldt
NC-Programm sa indfgres dette navn indlaeses

» GENTAGELSE = Indlees antallet af gentagelser,
som skal gennemfares, safremt N star indenfor
en programdel-gentagelse.

Deafult 1: Styringen stopper fer simulering af N

F

ax
RESET [——
. g
sTART || oo

o
il i 4w 800 00:00-00
sTART

[]

Muligheder i stoppet tilstand

Né&r De nar afbrudt PROGRAMTEST med funktionen STOP VED , har
De i stoppet tilstand falgende muligheder:

® Spring over blok indkobling eller udkobling

® Valgfri program-stop indkobling eller udkobling
®  /Andre grafikoplgsning og Model

. /Andre NC-Program i driftsart Programmering

Hvis De vil &ndre i driftsart Programmering NC-Program forholder
simulationen som falger:

®  /Andring for afbrydelsesstedet: Simulation starter forfra

B /A&ndring efter afbrydelsesstedet: Med GOTO er en positionering
fra afbrydelsesstedet muligt
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GOTO-Funktion
Tast GOTO anvendes

Spring med Tasten GOTO

Med Tasten GOTO kan De, uafhaengig af aktive driftsart, springe til
et bestemt sted i NC-programmet.

Ga frem som falger:

> tryk tasten GOTO
> Styringen abner et pop-up vindue
» Indlees nummer

W LINIER » Veelg Pr Softkey springanvisning, f.eks. spring
nedad med angivne antal

Styringen stiller falgende muligheder til radighed:

Softkey Funktion
N LINIER Antal af indgivne linjer efter spring foroven
N LINIER Antal af indgivne linjer efter spring forneden
5010 Spring til indgivet bloknummer
LINIE
NUMMER

0 Anvend springfunktion GOTO kun ved programmering
og test af NC-programmer. Ved afvikling anvender De
funktion blokfalge.

Yderligere informationer: "BlokafviklingIndtraed
tilfeeldig i NC-Program: Blokafvikling", Side 245

Hurtifvalg med Tasten GOTO

Med Tasten GOTO kan De dbne Smart-Select-Fenster, med hvilken
De let kan vaelge speciel funktioner eller Cyklus.

De gér for valg ag speciel funktioner frem som falger:

» Tryk tasten SPEC FCT
> tryk tasten GOTO

> Styringen viser et pop-up vindue med
strukturvisning af speciel funktioner

» Velg gnskede funktion

Yderlig Information: Brugerhandbog Cyklusprogrammering

Rulle-menu kan abnes med tasten GOTO

Nar styringen tilbyder en rulle-menu, kan De med tasten GOTO
abne udvalgsvinduet. Dermed ser De de mulige indlaesninger.
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Fremstilling af NC-Program

Syntaksfremhaevning

Styringen fremstiller syntaxelementet, afhaengig af dets betydning, ﬁmﬁmﬂm m
med forskellige farver. Med den farvede fremhaevning er NC- TR '
programmer lettere at la&ese og mere overskuelige. e ;5.“.'.::&“ f: D
Farvet fremhzaevning af syntaxelementer ”";G i l:]
Anvendelse Farve === ..
Standardfrve Sort —
Fremstilling af kommentarer Gren feete.., | o
Fremstilling af talveerdier Bla =0 Bt i 5 j
Fremstilling af bloknummer Violet = H ~ | = J‘ e ml H |
Fremstilling af FMAX Orange

Fremstilling af tilspeending Brun

Scrollbjaelker

Med scrollbjeelkerne (billedoplistning) i hgjre kant af
programvinduet, kan De forskyde billedskeermindholdet med
musen. Hertil kan De med sterrelse og position af scrollbjeelken, se
tilbage pa leengden af programmet og flytte positionen af cursoren.
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6.8 Programafvikling

Anvendelse

| driftsart PROGRAML@B BLOKF@LGE udfarer styringen et
NC-Program kontinuerligt indtil program-slut eller indtil en
afbrydelse.

| driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK udfgrer styringen hver
NC-blok enkeltvis efter tryk pa NC-Start . Ved punktmenstercyklus
og CYCL CALL PAT stopper styringen efter hvert punkt.

Folgende styringsfunktioner kan De i driftsart PROGRAML@B
ENKELBLOK og PROGRAML@B BLOKF@LGE benytte:

®  Afbryde en programafvikling
Programafvikling fra bestemt NC-blok
NC-blok overspringes

Editere veerktgjs-tabel TOOL.T
Kontrollere og eendre Q-parametre
Overlejre handhjuls-positionering
Funktioner for den grafiske fremstilling
Yderlig statusvisning

Udfare NC-program

Forberedelse

1 Opspeending af emne pa maskinbordet

2 Fastleegge henferingspunkt

3 Velg ngdvendige Tabeller og Palette-Filer (Status M)
4 NC-Program veelges (Status M)

o Brugsanvisninger:

B De kan a&ndre tilspaending og spindel omdr. ved
hjeelpe af potentiometer.

® De kan med softkey FMAX reducerer
tilspeendingshastigheden. Reduceringen geelder for
alle ilgangs- og tilspeendingsbevagelser og udover en
styringsgenstart.

Programafvikling blokfelge
» NC-Program med Tasten NC-Start startes

Programafvikling enkeltblok

» Start hver NC-blok i NC-Programmet med tasten NC-Start
enkelt starte

[E3rroGRAMLEB BLOKFOLGE

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h

+0.000/ (Gl
+110.000]
v

K. )@ RE) Bs 1500
ovr 1008 u 519

VARKTOJS -
BRUG

[ BLOKFBLOE
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NC-Programmer struktur

Definition, anvendelsesmulighed

Styringen giver Dem muligheden, for at kommentere
NC-Programmer med inddelings-blokke. Inddelings-blokke er
tekster (max. 252 karakterer), der skal forstds som kommentarer
eller overskrifter for de efterfelgende programlinier.

Lange og komplekse NC-Programmer kan geres mere forstaelige
og mere overskuelige med en fornuftig inddelings-blok.

Det letter specielt senere andringer i et NC-Program. Inddelings-
blokke indfgjer De pa vilkarlige steder i NC-Programmet .

De lader sig yderligere vise i et selvsteendigt vindue og ogsa
bearbejde hhv. udvide. Anvend hertil tilharende Billedeskaerms- ;
opdeling. “

De indfgjede inddelingspunkter bliver af styringen styret i en
separat fil (endelse .SEC.DEP). Herved forgges hastigheden ved
navigering i inddelingsvinduet.

| falgende driftsart kan De veelge billedeskaermsopdeling PROGRAM
+ OPDELING :

= PROGRAML@B ENKELBLOK
= PROGRAML@B BLOKFQLGE
® Programmering

@ &

Drill hole pattern
-center arill
-Peckin

0
| -Tapping

| # |
—
-
i -
-
-

AFST. FOR 8
{HENF. DYBDE

SKAERING
L DIAMETER

e

Vis inddelings-vindue/skift aktivt vindue

PROERAN » Vis opdelingsvindue: Tryk Softkey
opDELING PROGRAM + OPDELING billedeskaermsopdeling
> Skift af det aktive vindue: Tryk softkey
SKIFT VINDUE

Veelge blokke i inddelings-vindue

Hvis De i et inddelings-vindue springer fra blok til blok, ferer
styringen blok-visningen i program-vinduet med. Saledes kan De
med fa skridt springe over store programdele.
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Kontrollere og eendre Q-parameter

Fremgangsmade
De kan kontrollere og ogsé a&ndre Q-parametre i alle driftsarter. [E3erocranios eLokraLce

|

0,000 € ~0.000
2 <0000

o NG \nc_prog\BHEBNKLax text 1168, n [ versigt R BAL LIL GHC W 05 TOOL TT TS Ak
> Evt. afbryde en programafvikling (f.eks.med Tasten NC-Stop og o i S &I
Softkey INTERN STOP ) hhv. stands program-test R ia iy v m——

" » Kalde Q-parameterfunktioner: Tryk Softkey e
Q INFO hhw. Taste Q gl — e

: : : e —
> Styringen oplister alle parametre og de dertil e

. @ oa:e0:e0
herende aktuelle veerdier. e S B
. a [x S 0T000] - | +0.000 oEE  on
» De veelger med piltasterne eller tasten GOTO - .00/ gz W
den gnskede parameter | -

» Nér De vil @ndre veerdien, trykker De softkey . “ - ] ” ” H 0 .ﬁm““]

EDITER AKTUELLE FELT. Indlees et ny veerdi og
bekreeft med tasten ENT et oater T Brrozomoring =y

» Hovis De ikke skal eendre veerdien, Sa trykker T - - C]
De softkey’en AKTUELLE VARDI eller afslutter e = i
dialogen med tasten END REE 0 IEEBEER =
e ™ ]
o Alle Parameter med viste kommentarer bruger styringen oo 1 somewon dowu o EI
indenfor Cyklus eller som overefarselsparameter. sy 3 n.
Hvis De vil kontrollerer eller vil zendre lokal 5 £ \:]
eller global string-parameter, trykker De softkey Sl m ? g
VIS PARAMETER Q QL QR QS. Styringen viser sé den — e ———
pageeldende parametertype. De tidligere beskrevne 4 U t ” ' j““' ‘, (T ]
funktioner geelder ligeledes.
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| alle driftsarter (undtagen driftsart Programmering) kan De lade Q-
parametre vise ogsa i det yderligere statusbillede.

» Afbryd evt. programafvikling (trykf. eks.Tasten NC-STOP og
Softkey INTERN STOP ) hhv. stop Program-Test

@ > Softkey-liste for billedskaerm-opdeling kaldes
PROGRAN » Velg billedskeermfremstilling med yderligere
s status-display

> Styringen viser i den hgijre billedskaermhalvdel
statusformularen Oversigt

i (T > Tryk softkey’en STATUS AF Q PARAM.
Q PARAM.

mf.? e » Tryk softkey QPARAMETER LISTE
Laste > Styringen &bner et pop-up vindue

» Definer for hver parameter type (Q, QL, QR,
QS) parameternummer, som De vil kontrollerer.
Enkelte Q-parameter deler De med et komma.
hinanden felgende Q-parameter forbinder
De med bindestreg, f.eks.1,3,200-208.
Indleesningsomradet pr parametertype bestéar af
132 tegn.

o Visninegn i fane QPARA indeholder altid 8 ciffer efter
komme. Resultatet af Q1 = COS 89.999 viser styringen
f.eks. som 0.00001745. Meget store eller meget
sma veerdier viser styringen ekspotentielt. Resultatet
af Q1 = COS 89.999 * 0.001 viser styringen som
+1.74532925e-08, hvor e-8 med faktor 10 tilsvares.
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Afbryd bearbejdning, stop eller annuller

De har forskellige muligheder for at stoppe en programafvikling:
®  Afbryd programafvikling, f.eks. ved hjeelp af hjeelpefunktion MO

m  Stop programafvikling, f.eks. ved hjelp af hjelpefunktion
NC-Stop

B Afbryd programafvikling, f.eks. med tasten NC-Stop i forbindelse
med Softkey INTERN STOP

®  Alslut programafvikling, f.eks. med hjeelpefunktioner M2 eller
M30

Den aktuelle tilstand af programafvikling viser styringen i et
statusvisning.

Yderligere informationer: "Generel Status-visning’, Side 57

Den afbrudte, brudte (afsluttede) programafvikling muligger i
modseetning til stoppede tilstand medferer falgende aktion er mulig
for brugeren:

® Veelg driftsart

m Kontroller Q-parameter ved hjelp af funktionen Q INFO hhv.
a&endre

B /Andre indstilling med M1 for programmeret valgvis afbrydelse
®  /Andre indstilling med / for programmeret overspring af NC-blok

o Styringen afbryder automatisk programafviklingen
ved vigtige fejl, f.eks. ved et Cykluskald med stdende
spindel.
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Programstyret afbrydelse

Afbrydelser kan De direkte fastleegge i NC-programmet. TNC'en
afbryder programafviklingen i den NC-blok, der indeholder en af
folgende indlaesninger:

® programmeret stop STOP (med og uden hjelpefunktion)
B Programmeret stop MO
B betinget stop M1

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Med disse handlinger taber styringen dog muligvis den modal
virkende programinformation (sakaldte kontextsammenhang).
Efter tab af kontextsammenhang kan uventede og ugnskede
beveegelser finde sted. Under efterfalgende bearbejdning kan
der opsta kollisionsfare!
> Afsta fra efterfolgende interaktioner:

m Curserbevaegelse til en anden NC-blok

® Springanvisning GOTO til en anden NC-blok

®  Editering af NC-blokke

B /Andringa fa Q-Parameterveaerdi ved hjelp af Softkeys
Q INFO

m  Skift af driftsart

> Genfremstil Kontextsammenhang ved gentage nadvendige
NC-blokke

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Hjeelpefunktion M6 kan ligeledes farer til en afbrydelse
af programafvikling. Funktionsomfang af hjeelpefunktion
fastleegger maskinfabrikanten.
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Manuel programafbrydelse

Medens et NC-Program bliver afviklet i driftsart PROGRAML@B
BLOKF@LGE vzlger De driftsarten PROGRAML@B ENKELBLOK.
TNC'en afbryder bearbejdningen, efter at have udfert det aktuelle
bearbejdningstrin.

Afbryd Bearbejdning
T—»l » Tryk tasten NC-STOP
2 > Styringen stopper ikke den aktuelle NC-blok
> Styringen viser i statusvisning symbolet for den
stoppede tilstand.
> Aktioner, som f.eks. skift i driftsart, er ikke muligt
> Program fortsaettelse med Tasten NC-Start er
muligt.

INTERN > Tryk softkey INTERN STOP

STOP

T | > Styringen viser i statusvisning symbolet for
|i| programafbrydelsen

] > Styringen viser i statusvisning symbolet for den
|\ o | stoppede, inaktive tilstand.

> Aktioner, som f.eks. skift i driftsart, er igen
muligt.

Korsel med maskinakserne under en afbrydelse

Under en programafvikling afbrydelse kan akserne kares manuelt. D Hﬁm
Nar, pa tidspunktet for afbrydelse af funktionen Tilt the working T T ——
plane er aktiv, er Softkey 3D ROT tilgeengelig. et i ommooroim @]
| 3D ROT menu kan De veelge mellem folgende funktioner: | e e L T
Softkey Symbol  Funktion ’ s
Status-
visning T — T
5] +0.000
Ingen De kan kerer aksen i maskin-koordinatsy- e :
- symbol stem M-CS. e oo
Yderligere informationer: "Maskin-koordi- e e S ” “ H swr |
natsystem M-CS", Side 97
wes De kan kgrer aksen i emne-koordinatsy-
& ." stem W-CS.

Yderligere informationer: "Emne-koordi-
natsystem W-CS", Side 100

WPL-cs @ De kan kgrer aksen i bearbejdnings-
plan-koordinatsystem WPL-CS.

Yderligere informationer: 'Bearbejd-
ningsplan-koordinatsystem WPL-CS",

Side 102
T-cs K De kan kegrer aksen i veerktajs-koordinatsy-
® stem T-CS.

Styringen speerre de andre akser.

Yderligere informationer: "Varktgjs-
koordinatsystem T-CS", Side 104
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@ Veer opmaerksom pé& maskinhéndbogen!

Funktionen kersel i veerktejs-akseretning frigiver Deres
maskinfabrikant.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Under en programafviklings afbrydelse kan akserne kares
manuelt, f.eks. til frikarsel fra en boring i transformeret
bearbejdningsplan. Ved forkert 3D ROT-indstilling kan der vaere
kollisionsfare!

» Benyt fortrinsvis Funktion T-CS
> Benvyt lav tilspaending

Henfgringspunkt aendre under en afbrydelse

Nar De sndre det aktive henfgringspunkt under en afbrydelse,
er en genindtreeden i programafvikling kun mulig med GOTO eller
blokforlgb pa afbrydelsesstedet.

Eksempel: Frikorsel af spindelen efter veerktgjsbrud

» Afbryde en bearbejdning

» Frigiv akseretningstasten: Tryk Softkey MANUEL BETJENING
» Ker med maskinakserne med akseretningstasterne

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Ved nogle maskiner skal De efter Softkey
MANUEL BETJENING trykke tasten NC-Start for
frigivelse af akseretningstaster.
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Forszet en programafvikling efter en afbrydelse

Styringen gemmer ved en programafvikling-afbrydelse felgende

data:

® det sidst kaldte veerktgj

® aktive koordinat-omregninger (f.eks. Nulpunkts-forskydning,
Drejning, Spejling)

® koordinaterne til det sidst definerede cirkelcenter

De gemte data bliver brugt til gentilkarslen til konturen efter
manuel kersel af maskinakserne under en afbrydelse (Softkey
K@RSEL POSITION).

o Brugsanvisninger:

® De gemte data forbliver indtil en aktiv nulstilling,
f.eks. ved et programvalg.

m Efter en programafbrydelse hjelp af Softkeys
INTERN STOP, skal De starte bearbejdning ved
programstart eller med hjeelp af Funktionen
BLOK FREML@B .

= \ed programafbrydelse indenfor en programdel-
gentagelse eller indenfor et underprogram, skal
genindstigning ved afbrydelsesstedet finde sted med
funktionen BLOK FREML@B .

® Ved bearbejdningscyklus foretages blokafvikling altid
fra Cyklusstart. Hvis De afbryder programafviklingen
under en bearbejdningscyklus, fortsaetter
styringen efter blokafvikling et allerede er udfert
bearbejdningsskridt

Fortsaette programafviklingen med tasten NC-Start

Efter en afbrydelse kan De fortszette programafviklingen med den
tasten NC-Start hvis De har standset NC-Programmet pa felgende
maéder:

® Trykket tasten NC-Stop
B Programmeret afbrydelse

Fortszettelse af programafvikling efter en fejl

Ved sletbare fejlmelding:

» Ret fejlarsagen

» Sletning af fejlmelding pé billedskeermen: Tryk tasten CE

» Genstart el. fortsaet programafvikling pa det sted, hvor
afbrydelsen skete
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Frikore efter stramudfald

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Driftasarten Frikersel skal veere frigivet af
maskinfabrikanten.

Med driftsart Friker kan De efter et stremudfald frikarer vaerkte;.

Hvis De far et stremudfald har aktiveret en
tilspaendingsbegraensning, sé er denne stadigvaek aktiv.
Tilspeendings begraensningen kan De ved hjeelp af Softkeys
TILSP. DeaktiverTILSP. BEGRZENSNING OPHAV

Ved driftsartFriker er folgende stadier valgbare:

= Netudfald

m Styrespaending til relee mangler

m Qverker referencepunkter

Driftsarten Frikere tilbydes De folgende farselsmodi:

Funktion Funktion

Maskinakser Beveegelser i alle akser i maskin-koordinatsy-
stem

Transformeret Beveeg alle akser i aktive koordinatsystem

System Virksom parameter: Position af svingakse

WZ-akse Beveeg veerktojsakse i aktive koordinatsy-
stem

Gevind Beveeg veerktojsakse i aktive koordinatsy-

stem med kompenseret spindel

Virksom parameter: Gevindstigning og dreje-
retning

o Né&r Funktion Tilt the working plane (Option #8) er
frigivet pa Deres styring, star yderlig kerselsfunktionen
Transformeret System tilrddighed.

Styringen veelger automatisk karselsfunktion og de dertil harende
parameter. | tilfeelde af at kerselsfunktionen eller parameter ikke
forud er valg korrekt, kan De manuelt andre disse.
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ANVISNING

Pas pa, fare for vaerktgj og emne!

Et streamsvigt under bearbejdning kan fare til ukontrolleret
sakaldt streekning eller bremsning af akslerne. Hvis veerktgjet
var i indgreb fer stremudfaldet, kan aksen efter en nystart

af styringen ikke kerer i reference. For ikke referencekorte
akser, tager styringen de sidst gemte akseveerdier som aktuel
position, som kan afvige fra den faktiske position. Efterfalgende
kerselsbeveegelser stemmer derved ikke overens med
bevaegelserne for stermudfaldet. Nar veerktojet ved karsels
stadig er i indgreb, kan der ved spandinger opsta veerktejs- og
emneskader

> Benvyt lav tilspaending

> Bemeerk, for ikke referencekarte akser, er kerselsomrade
overvagning ikke tilgeengelig.
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Eksempel

Mens en gevindskeerecyklus bliver udfert i det transformerede
bearbejdningsplan , faldt strammen ud. De skal frikarer gevindbor:

» Teend for forsyningsspaendingen til styringen og maskinen.
> Styringen starter styresystemet. Dette forleb kan vare nogle

minutter.

> Herefter viser styringen i toplinjen pé billedskaermen dialogen
Stromunterbrechung .

FRIKBRSEL >

OFF >

®

v Vv

TRyk driftsart Friker Aktiver: Softkey FRIKORSEL
Styringen viser meldingen Frikersel valgt .

Kvitter strom-afbrydelse: Tryk tasten CE
TNC’en overseatter PLC-programmet.

Indkoble styrespeending.

Styringen kontrollerer NGD-STOP funktionen
Hvis mindst én akse ikke er kert i reference,
skal De sammenligne og bekreefte
overensstemmelsen mellem den viste
positionsveerdi og den faktiske aksevaerdi, evt.
falgende dialog.

» Kontroller forvalgte kerselsfunktion: vaelg evt. GEVIND
» Kontroller valgte gevindstigning: evt. indgiv gevindstigningen

» Kontroller valgte drejeretning: veelg evt. drejeretnings af gevind
holregevind: Spindlen drejer medurs ved karsel ind i emne,
kerer modurs ved udkerselVenstregevind: Spindlen drejer
modurs ved kersel ind i emne, medurs ved udkersel

>

FRIK@ORSEL

Aktiver Frikarsel : Tryk Softkey FRIKGRSEL

> Frikere: veerktgjet med den akseretningsatast eller frikere med
det elektroniske handhjul
Aksetast Z+: Friker fra emne
Aksetast Z-: ker ind i emne

>

e

>

FRIK@RSEL
STYRINGEN

>

Forlad Frikersel: vend tilbage til oprindelig
Softkey-plan

Tryk driftsart Friker afslut: Softkey
FRIKGRSEL STYRINGEN

Styringen kontrollerer, om driftsart Frikere kan
afsluttes, evt. dialog falger.

» Besvar sikkerhedsspargsmal: Hvis veerktejet ikke blev frikart
korrekt, tryk Softkey NEJ Hvis veerktajet blev frikart korrekt, tryk

Softkey JA

> Styringen udblender meldingen Frikersel valgt .
» Maskin initialisering: evt. overkerer referencepunkter

Frembring enskede maskintilstand: evt. nulstil transformerede
bearbejdningsplan
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Blokafviklingindtreed tilfeeldig i NC-Program:

Blokafvikling
@ Vaer opmaerksom pa maskinhandbogen! M @_!3 Y
Funktionen BLOK FREML@B skal veere frigivet og o —— O [ a I
tilpasset af maskinproducenten. e
Med funktionen BLOK FREML@B kan De afvikle et NC-program fra {7‘”{]
en frit valgbar NC-blok. Emne-bearbejdningen indtil denne NC-blok . - I |
bliver tilgodeset regnemaessigt af TNC en. m e oo ]
Safremt programmet blev afbrudt pa grund af en af de = . p— =
efterfolgende omsteendigheder, gemmer TNC en dette [ ——_oil e — T 4
afbrydelsespunkt; | —
s i
e sTop EEENENTT B
= Ngd-Stop

= Strgmudfald

Nar en styring ved nystart finder et gemt afbrydelsespunkt, giver
den en melding. De kan gennemfarer en blokafvikling direkte fra
afbrydelsespunktet.

De har falgende muligheder for at kalde blokafvikling:

® Blokafvikling i hovedprogram, hhv. med gentagelse

m flertrins blokafvikling i underprogram og tastesystemcyklus
m Blokfremlgb i punkt-tabeller

m Blokfremleb i Palette-program

Styringen nulstiller i begyndelsen af blokafviklingen alle data som
ved valg af et NC-program. Under en blokafvikling kan De veksle
mellem PROGRAML@B BLOKF@LGE og PROGRAML@B ENKELBLOK.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Funktionen BLOK FREML@B overspringer den programmerede
Tastesystemcyklus. Dermed indeholder resultatparameter ingen
eller evt. forkert veerdi. Nar en efterfalgende bearbejdning bruger
resultatparameter, opstar kollisionsfare!

» Benyt flertrins Funktionen BLOK FREML@B
Yderligere informationer: "Metode flertrins blokafvikling",
Side 247

o Funktionen BLOK FREML@B bgr ikke anvendes samtidig
med folgende funktioner:

m Tastesystem-Cyklus 0, 1. 3 og 4 i s@gefasen af
blokafviklingen
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o Styringen tilbyder kun muligheden i pop-up vindue, som
er nagdvendig i afviklingen.

» Tryk softkey BLOK FREML@B

> Styringen abner et pop-up vindue i hvilken det
aktive hovedprogram er givet.

» Fremleb til: N =: Nummer af NC-blok indgives,
med hvilken De indstiger i et NC-program

» PROGRAM: Navn og sti for NC-Program, i hvilken
NC-Blok stér, kontroller, indgiv ved hjaelp af
Softkeys VALG

» GENTAGELSE: Indgiv antal af bearbejdninger,
som der i blokafvikling skal tages hensyn til, nar
NC-blok star indeni en programdelgentagelse.
Deafault 1 betyder forste bearbejdning

s » Tryk evt. Softkey UDVIDET
OFF

stpstE » Tryk evt. Softkey SIDSTE BLOK INDE , for at
veelge den sidst gemte afbrydelse

v

Tryk tasten NC-START

Styringen starter blokafviklingen, regnet til den
indleeste NC-Blok og viser den naeste dialog.

Hvis De har eendret maskinstatus:

@ » Tryk tasten NC-START

> Styringen giver igen maskinstatus her, f.eks.
TOOL CALL, M-funktioner og viser den naeste

dialog.
Hvis De har sendret aksepositionen:
@ » Tryk tasten NC-START

> Styringen kerer i den angivne raekkefglge pa den
angivne position og viser den naeste dialog.
Tilker aksen i den selvvalgte reekkefalge:
Yderligere informationer: "Gentilkgrsel til
konturen", Side 250

@ » Tryk tasten NC-START
> Styringen afvikler videre NC-Programmet.

Eksempel enkel blokafvikling

Efter et intern stop skal De indstige i NC-blok 12 i tredje
bearbejdning af LBL 1.

Indgiv i pop-up vindue felgende data:
® Fremlgb til: N =12
® GENTAGELSE 3

Test og afvikling | Programafvikling
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Metode flertrins blokafvikling

Hvis De f.eks. vil indstige i et underprogram, som bliver kaldt flere
gange af hovedprogrammet, anvender De flertrins blokafvikling.
Derved springer De ferst i hovedprogrammet til anskede
underprogramkald. Med funktionen FORTSZAT BLOKFORL@B
springer De fra dette sted videre.

o Brugsanvisninger:

= Styringen tilbyder kun muligheden i pop-up vindue,
som er ngdvendig i afviklingen.

® De kan ogsé fortseette BLOK FREML@B , uden
at genskabe maskinstatus og aksepositionen af
det forste indstigningssted. Tryk derfor Softkey
FORTSAT BLOKFORL®@B, for De med tasten
NC-Start bekraefter gentagelsen.

Blokafvikling til farste indstigninssted:

» Tryk softkey BLOK FREML@B

» Indlees ferste NC-Blok, hvor De vil indstige
» Tryk evt. Softkey UDVIDET

UDVIDET

OFF

stostE » Tryk evt. Softkey SIDSTE BLOK INDE , for at
veelge den sidst gemte afbrydelse
» Tryk tasten NC-START

> Styringen starter blokafviklingen, regnet til den
indleeste NC-Blok.

Nar styringen skal genskabe maskinstatus for indleeste NC-Blok:

» Tryk tasten NC-START

> Styringen giver igen maskinstatus her, f.eks.
TOOL CALL, M-funktioner.

Nar styringen skal genskabe akseposition:

» Tryk tasten NC-START

> Styringen kerer i den angivne raekkefalge pa den
angivne positioner.

Nar styringen skal afvikle NC-Blok:

» Veelg evt. driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK
@ » Tryk tasten NC-START

> Styringen afvikler NC-Blokken.
Blokafvikling til neeste indstigninssted:

FORTSAT » Tryk Softkey FORTSAT BLOKFORLOB
» Indlees NC-Blok, hvor De vil indstige
Hvis De har a&ndret maskinstatus:

» Tryk tasten NC-START
» Tryk tasten NC-START

Nar styringen skal afvikle NC-Blok:
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3

v Vv

Tryk tasten NC-START

Skridt hhv. gentagelse, spring kun til nzeste
indstigningssted

Tryk tasten NC-START

Styringen afvikler videre NC-Programmet.

Eksempel flertrins blokafvikling

De afvikler i hovedprogram med flere underprogrammer

i NC-Program Sub.h. | hovedprogram arbejder De med et
Tastesystemcyklus. Resultatet fra tastesystemcyklus anvender De
senere til positionering.

Efter et intern stop skal De indstige i NC-blok 8 indstige i anden
kald af underprogram. Dette underprogram star i NC-blok 53

i hovedprogrammet. Tastesystemcyklus star i NC-blok 28 i
hovedprogrammet, altsé for det enskede indstigningssted.

>
>
>
m >

FORTSAT 4

BLOKFORLOB
=] >

m |

248

Tryk softkey BLOK FREML@B

Indgiv i pop-up vindue felgende data:

® Fremleb til: N =28

= GENTAGELSE 1

Vaelg evt. driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK

Tryk tasten NC-Start , til styringen afvikler
Tastesystemcyklus

Styringen gemmer resultatet.

Tryk Softkey FORTSAT BLOKFORL@B
Indgiv i pop-up vindue fglgende data:
® Fremleb til: N =53

= GENTAGELSE 1

Tryk tasten NC-Start , til styringen afvikler NC-
Blokken

Styringen springer ind i underprogrammet Sub.h.
Tryk Softkey FORTSAT BLOKFORL@B

Indgiv i pop-up vindue felgende data:

® Fremleb til: N =8

® GENTAGELSE 1

Tryk tasten NC-Start , til styringen afvikler NC-
Blokken

Styringen afvikler videre under-Programmet og
springer derefter tilbage til hovedprogrammet.

Test og afvikling | Programafvikling
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Blokafvikling i punkt-tabeller

Hvis De f.eks. vil indstige i en Punkttabel, som bliver kaldt af
hovedprogrammet, anvender De Softkey UDVIDET.

» Tryk softkey BLOK FREML@B

> Styringen &bner et pop-up vindue
» Tryk Softkey UDVIDET
>
>

TNC en udvider pop-up vinduet.

Punkt-nummer: Indgiv linjenummer i Punkttabel
hvor De vil indstige

» Punkt-fil: indgiv navn og sti til Punkttabellen
» Tryk evt. Softkey VALG SIDSTE NC-BLOK , for at
veelge den sidst gemte afbrydelse

15 » Tryk tasten NC-START

Hvis De vil indstige i et punktmenster med en blokafvikling, s& gar
De som ved indstigning fer i en Punkttabel. | indleesefelt Punkt-
nummer indleeser De gnskede Punktnummer. DEt farste punkt i
PUnktmanster her Punktnummer 0.
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Gentilkorsel til konturen

Med funktionen KARSEL POSITION karer styringen veerktgjet til [E3Frocranios sLokrotee @ﬁm
emne-konturen i felgende situationer: TR

EXTEN
©

= Gentilkersel efter kersel med maskinakserne under en
afbrydelse, som blev udfert uden INTERN STOP

® Gentilkegrsel efter et blokafvikling med FREML@B TIL BLOK N,
f.eks. efter en afbrydelse med INTERN STOP

= Hyvis positionen for en akse har &ndret sig efter dbningen af

styrekredsen under en program-afbrydelse (maskinafhaengig) B ‘ e & e
,;Z?ZI; “"'mg';o:.,, Sl B acce : gﬁ ;
o o 1
Fremgangsmade
For at kerer til konturen, gar De frem som folger:
P > Tryk softkey KBRSEL POSITION

POSITION

» Evt. genfremstil maskinstatus
Kar akserne i den reekkefelge, som TNC’en viser:

» Tryk tasten NC-START

Kar akserne i selvvalgt reekkefolge:

vaLeE » Tryk softkey VAELGE AKSE
frse > Tryk aksesoftkey for farste akse
! » Tryk tasten NC-START

» Tryk aksesoftkey for anden akse
£ » Tryk tasten NC-START

» Gentag forlgbet for de gvrige akser

0 Nar veerktojet i veerktejsaksen star under
tilskarselspunktert, sa tilbyder styringen veerktgjsaksen
som forste karslesretning.
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6.9  Funktion til programvisning

Oversigt

| driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK og PROGRAML@B
BLOKF@LGE viser styringen Softkeys, med hvilke De sidevis kan
lade NC-programmet vise:

Softkey Funktioner

Bladre en billedskaerm-side tilbage i NC-program-
met

Bladre en billedskaerm-side fremad i NC-program-
met.

Veelg programstart

Veelg programslut
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6.10 Automatisk programstart

Anvendelse

@ Veer opmaerksom p& maskinhandbogen! EFrocmamion Loscolce @_m v
For at kunne gennemfere en automatisk programstart, i e @
skal styringen af maskinfabrikanten veere forberedt til : . . :
o . =
A FARE e e |:\

S e O e i s10

o o | —————— S R

Pas pa, fare for brugeren! T | gt

N 2 § -5.000/ .

Funktion AUTOSTART starter bearbejdningen automatisk. Abne BT ] —p Bt

maskiner med ikke sikret arbejdsrum er for brugeren forbundet o “ ] _— ” ” “ e H :f.'.m“]

med stor fare!
» Funktion AUTOSTART anvend udelikkende lukkede maskiner

Med softkey AUTOSTART kan De i en programafviklings-driftsart til
et indleesbart tidspunkt starte det i den pageeldende driftsart aktive

NC-Program :
AuTOSTART » Indbleend vinduet for fastleeggelse af
3 starttidspunktet

> Tid (Timer:Min:Sek): Tiden til hvilket
NC-Programmet skal startes

» Dato (DD.MM.AAAR): Dato, pé hvilken
NC-Program skal startes

» For at aktivere starten: Tryk softkey OK
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6.11 Driftsart MANUAL POSITIONERING

For enkel bearbejdninger eller ved forpositionering af veerktgjet er
driftsarten MANUAL POSITIONERINGegnet. Her kan De, afhaengig
af maskinparameter programinputMode (Nr. 101201), indlaese et
kort NC-Program i HEIDENHAIN-klartekst-format eller iht. DIN/ISO
og direkte lade det udfare. NC-Program bliver gemt i filen $MDI .

Felgende funktioner kan De bla. anvende:
® cyklus'er

® Radiuskorrektur

® Programdelgentagelse

B Q-parametre

| driftsart MANUAL POSITIONERING er det muligt at aktivere de
yderligere status-display.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Med disse handlinger taber styringen dog muligvis den modal
virkende programinformation (sdkaldte kontextsammenhang).
Efter tab af kontextsammenhang kan uventede og ugnskede
beveegelser finde sted. Under efterfalgende bearbejdning kan
der opsta kollisionsfare!
> Afsté fra efterfalgende interaktioner:

m Curserbevaegelse til en anden NC-blok

B Springanvisning GOTO til en anden NC-blok

m  Editering af NC-blokke

B /Andringa fa Q-Parameterveaerdi ved hjelp af Softkeys
QINFO

m  Skift af driftsart

> Genfremstil Kontextsammenhang ved gentage nadvendige
NC-blokke
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Anvend positionering med manuel indleesning

» Veelg driftsart MANUAL POSITIONERING
> @nsket program funktion til radighed
o » Tryk tasten NC-START
= > Styringen afvikler den fremhaevede NC-Blok.

Yderligere informationer: "Driftsart MANUAL
POSITIONERING", Side 253

o Betjenings- og programmeringsvejledning:
® Fglgende funktioner er i driftsart MANUAL
POSITIONERING ikke tilgeengelig.
®  Fri konturprogrammering FK
= Programkald
® PGM CALL
= SEL PGM
= CALL SELECTED PGM
B Programmeringsgrafik
B Programafviklinggrafik

B Ved hjelp af Softkeys VALG BLOK, UDSKZR BLOK
osv. kan De ogsa programdele fra andre NC-
Programmer nemt og hurtigt genanvende.

Yderlig Information: Brugerhandbog Klartekst- og
DIN/ISO-Programmering

B Med Softkey QPARAMETER LISTE og Q INFO kan De
kontrollerer og aendre Q-Parameter.
Yderligere informationer: "Kontrollere og endre Q-
parameter", Side 235
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Efter opspeending af emnet, opretning og henfaringsgspunkt-
fastleeggelse lader boringen sig med fa programlinjer programmere
og udfgre.

Farst bliver veerktgjet forpositioneret med retlinje-blokke over
emnet og positioneret pa en sikkerhedsafstand pa 5 mm over
borestedet. Herefter bliver boringen udfert med cyklus 200
BORING.

Veerktejs kald: Veerktgjsakse Z,
Spindelomdr.tal 2000 omdr./min.
Veerktgj frikares (F MAX = ilgang)

Veerktojet positioneres med F MAX over borestedet, spindel
ind

Definere cyklus BORING
Sikkerhedsafstand af veerkt. over boring
Dybde af boringen (fortegn=arbejdsretning)

Boretilspaending

Dybden af den pageldende fremrykning for udkersel
Dveletid efter hver frikersel i sekunder

Koordinater til emne-overflade

Sikkerhedsafstand af vaerkt. over boring

Dveletid pa bunden af boringen i sekunder

Dybde henfgrer sig til vaerktejsspids eller den cylindriske del
af veerktgjet

Kald cyklus BORING

Veerktoj frikares

Program-slut
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Eksempel: Fjern emne-skraflade ved maskiner med rundbord

» Gennemfgre grunddrejning med 3D-tastesystem.
Yderligere informationer: "Kompenser slidtage med 3D-
tastesystem ", Side 191

> Notér drejevinkel og ophaev grunddrejning igen

» Veelg Driftsart: Tryk tasten MANUAL
POSITIONERING
» Veelg rundbordsakse, notér drejevinkel og indlaes
tilspaending f.eks.L C+2.561 F50
END » Afslut indleesning

13 » Tryk tasten NC-Start : Skrafladen bliver fjernet
ved drejning af rundbordet

Sikring afNC-Programmer fra $MDI

Filen $MDI bliver anvendt til korte og midlertidigt nedvendige
NC-Programmer . Hvis De vil gemme et NC-Program trods alt, gar
De frem som falger:

» Driftsart: Tryk Tasten Programmering

» Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT .

> Marker fil SMDI

» Kopier fil: Tryk softkey COPY

[

MAL-FIL =

» De Indleeser et navn, under hvilket det aktuelle indhold af filen
$MDI skal gemmes, f.eks. Boring

> Tryk Softkey OK

oK

» Forlad filstyring: Tryk Softkey SLUT

SLUT
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6.12 Hjaelpefunktioner M og STOP indlaes

Grundlag

Med hjeaelpe-funktionerne i styringen - ogsa kaldet M-funktioner -
styrer De

® Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

®m  Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning
og kelemiddel

m Baneforholdene for veerktgjet

De kan indlaese indtil fire hjeelpe-funktioner M ved enden af en
positionerings-blok eller ogsad indleese dem i en separat NC-blok .
Styringen viser sa dialogen: Hjelpe-funktion M ?

Normalt skal De blot indleese nummeret i dialog pa hjeelpe-
funktionen. Ved nogle hjelpefunktioner fortsaetter dialog, s& De kan
indleese parameter for denne funktion.

| driftaart MANUEL DRIFT og EL.HANDHJUL indgiver De
hjeelpefunktion via Softkey M .

Effektivitet af hjeelpefunktioner

Pas pa, at nogle hjeelpe-funktioner bliver viksomme ved starten
af en positionerings-blok, andre ved enden, uafheengig af
reekkefalgen, som de star i den pageeldende NC-blok.

Hjeelpe-funktioner virker fra den NC-blok, i hvilken de blev kaldt.

Nogle hjeelpe-funktioner geelder kun i den NC-blok, i hvilken de er
programmeret. Hvis hjeelpe-funktionen ikke kun er virksom blokvis,
skal De disse i en efterfalgende NC-blok ophaeve igen med en
separat M-funktion, eller de bliver ophaevet automatisk af styringen
ved enden af programmet.

o Er der programmeret flere M-funktioner i et NC-
program, resulterer det i raekkefolgen ved udfersel som
folger:

B \ed blokstart virksomme M-funktioner bliver udfert
for den ved blokslut virksomme

m  Eralle M-funktioner virksomme ved blokstart eller
blokslut, sker udferslen i den programmerede
reekkefolge

Indlaes hjeelpe-funktion i en STOP-blok

En programmeret STOP-blok afbryder programafviklingen hhv.
program-testen, f.eks. for en veerktgjs-kontrol. | en STOP-blok kan
De programmere en hjzlpe-funktion M:

» Programmere en programafviklings-afbrydelse:
Tryk tasten STOP

» Indles hjeelpe-funktion M

Eksempel
87 STOP M6
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6.13 Yderlig-funktion for programafvikling-
kontrol, spindel og kelemiddel

Oversigt

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinproducenten kan e&ndre indholdet af de
efterfelgende beskrivelser i hjeelpe-funktioner.

M Virkemade Virkning pa blok - Start Ende

Mo Programafviklings STOP ]
Spindel STOP
M1 Valgbar Programafvikling STOP [

muligvis Spindel STOP
muligvis Kelemiddel UDE (funktionen
bliver fastlagt af maskinproducenten)

M2 Programafviklings STOP [
Spindel STOP
Kalemiddel ude
Tilbagespring til Blok 1
Slet Statusvisning
Funktionsomfang er afheengig af
maskin-parameter
resetAt (Nr. 100901)

M3 Spindel IND medurs [

M4 Spindel START modurs [

M5 Spindel STOP [

M6 Veerktojsveksler [
Spindel STOP
Programafvikling STOP

M8 Kalemiddel IND [

M9 Kalemiddel UD m

M13  Spindel INDE medurs [
kalemidd INDE

M14  Spindel IND modurs [
kelemiddel ind

M30 som M2 [
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6.14 Hjaelpefunktion for koordinatangivelse

Programmere maskinhenforte koordinater: M91/M92

Malestavnulpunkt

P& malestaven er et referencemaerke hvis position er malestavens-
nulpunktet.

Maskinnulpunkt

Maskin-nulpunktet behaver De, for

m Szt kerselsomrade-begraensninger (software-endestop)

m kgre til maskinfaste positioner (f.eks.veerktajsveksel-position)
m gt fastleegge et emne-henfaringspunkt

| en maskinparameter kan maskinfabrikanten, for hver akse angive
afstanden fra malestav-nulpunktet til maskin-nulpunktet.

Standardforhold
Koordinater henfgrer styringen til emne-nulpunktet, .

Yderligere informationer: "Szt henfgringspunkt uden 3D-
tastesystem", Side 173

Forhold med M91 - maskin-nulpunkt

Nar koordinater i positionerings-blokke skal henfgre sig til maskin-
nulpunktet, sa indleeser De M91 i NC-blok .

o Nar De i en M91-blok programmerer inkrementale
koordinater, s& henfgrer disse koordinater sig til den
sidst programmerede M91-position. Er der i det aktive
NC-program ingen M971-position programmeret, sa
henfarer koordinaterne sig til den aktuelle veerktgjs-
position.

Styringen kan vise koordinatveerdierne henfert til maskin-
nulpunktet. | status-displayet skifter De koordinat-visningen til REF.

Yderligere informationer: "Statusvisning", Side 57
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Forhold med M92 - maskin-henferingspunkt

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!
Udover maskin-nulpunktet kan maskinfabrikanten
fastleegge nok en yderligere maskinfast position
(Maskin-henfaringspunkt).
Maskinfabrikanten fastleegger for hver akse afstanden til
maskin-henfaringspunktet fra maskin-nulpunktet.

Hvis koordinaterne i positionerings-blokke skal henfare sig til
maskin-henfgringspunktet, sa indlaeser De disse i NC-blokken M92.

o Ogsa med M91 eller M92 udferer styringen
radiuskorrekturen korrekt. Veerktejs-leengden bliver
derved ikke tilgodeset.

Virkemade

M91 og M92 virker kun i de programblokke, i hvilke M91 eller M92
er programmeret.

M91 og M92 bliver virksommme ved blok-start.

Emne-henforingspunkt
Hvis koordinaterne altid skal henfgre sig til maskin-nulpunktet, sa zA
kan henfaringspunkt-fastleeggelsen for en eller flere akser speerres.

Hvis henfaringspunkt-fastlaeggelsen er spaerret for alle akser, sé

viser styringen ikke mere softkey DATUM SET i driftsart MANUEL Y
DRIFT . Y

Billedet viser koordinatensystemer med maskin- og emne-nulpunkt. X

M91/M92 i driftsart program-test

For ogsé at kunne simulere M91/M92-bevaegelser grafisk, skal De
aktivere arbejdsrum-overvagning og lade rdemnet vise henfart til
det fastlagte henfaringspunkt, .

Yderligere informationer: "Fremstille réemne i arbejdsrummet *,
Side 222
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Ker i position i u-transformeret koordinat-system med
transformeret bearbejdningsplan: M130

Standardforhold ved transformeret bearbejdningsplan

Koordinater i positionerings-blokke henfarer styringen til det
transformerede bearbejdningsplan-koordinatsystem.

Forhold med M130

Koordinater i retlinje-blokke henfarer styringen trods aktivt,
transformeret bearbejdningsplan fra det utransformerede emne-
koordinatsystem.

Styringen positionerer sa det transformerede veerktg;j til de
programmerede koordinater i det utransformerede emne-
koordinatsystem.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Funktionen M130 er kun aktiv blokvis. De efterfalgende
bearbejdninger udfere styringen fortsat i transformerede
bearbejdningsplan-koordinatsystem. Under bearbejdning kan der
opsta kollisionsfare!

> Kontroller afvikling og position med hjeelp af grafisk simulation

o Programmeringsanvisninger
®  Funktionen M130 er kun tilladt ved aktiv Funktion
Tilt the working plane .

®m  Nar Funktionen M130 bliver kombineret med et
Cykluskald. afbruder styringen afviklingen med en
fejlmelding.

Virkemade
M130 er blokvis aktiv i ligelinjeblok uden veerktejsradiuskorrektur.
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6.15 Hjaelpe-Funktion for baneforhold

Overlejring handhjuls-positionering under
programafviklingen: M118

Standardforhold

Styringen karer veerktgjet i programafviklings-driftsarterne som
fastlagt i NC-programmet.

Forhold med M118

Med M118 kan De under programafviklingen gennemfare manuelle
korrekturer med handhjulet. Hertil programmerer De M118 og
indlaeser en aksespecifikt vaerdi (Lineaerakse eller drejeakse) i mm.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De vil ndre, med hjeelp af funktionen Handhjuloverlejring
M118 , position ef en drejeakse og efterfalgende udferer med
M140 , ignorerer styringen tilbagetreekningens beveegelsen den
overlejrede veerdi. Iseer i maskiner med hovedrotationsakser
opstar ugnskede og uforudsigelige beveegelser. Under denne
udligningsbeveaegelse kan der opsta kollisionsfare!

» M118 med M140 kombineres ikke for maskiner med
hovedrotationsakse

Indleesning

Hvis De indleeser M118 i en positionerings-blok, sa farer styringen
dialogen videre og sperger efter de aksespecifikke veerdier. Benyt
de orangefarvede aksetaster eller alfa-tastaturet til koordinat-
indleesning.

Virkemade

Handhjuls-positionering ophaever De, idet De pany programmerer
M118 uden koordinat-indleesning.

M118 er aktiv ved blok-start.
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Eksempel

Under programafviklingen skal kunne keres med handhjulet i
bearbejdningsplanet X/Y med £1 mm og i drejeaksen B med +5°
fra den programmerede veerdi:

0 M118 virker grundlaeggende i maskin-koordinatsystem:
Yderligere informationer: "Handhjuls-overlejr.", Side
M118 virker ogsé i driftsart MANUAL POSITIONERING!

Virtuel veerktojsakse VT

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten skal have tilpasset styringen for
denne funktion

Med den virtuelle veerktgjsakse kan De pé svinghoved-maskiner
ogsa karer, i retning af et skrastille emne, med handhjul. For

at karer i den virtuelle veerktgjsakseretning, vaelger De pa
handhjulsdisplay aksen VT .

Yderligere informationer: "Kor med elektronisk handhjul",
Side 153

Med Handhjul HR 5xx, kan de muligvis direkte veelge den virtuelle
akse med den orange VI tast (se maskinhansbogen).

| forbindelse med funktionen M118 kan De ogséa udfere en
handhjuls-overlejring i den i gjeblikket aktive vaerktejs-akseretning.
Dertil skal De mindst i funktionen M118 definerer spindelaksen i
den tilladte kerselsretning (f.eks. M118 Z5) og veelge pa handhjul
akse VT .
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Slette grunddrejning: M143

Standardforhold

Grunddrejningen forbliver virksom saleenge, indtil den bliver
nulstillet eller bliver overskrevet med en ny veerdi.

Forhold omkring M143
Styringen sletter grunddrejning i NC-programmet.

o Funktionen M143 er ved et blokforlab ikke tilladt.

Virkemade
M143 virker fra den NC-blok, i hvilkken M143 er programmeret.
M143 bliver virksom ved blok-start.

o M143 slet indleesning i kolonne SPA, SPB og SPC |
henfgringstabellen. Ved en ny aktivering af tilsvarende
linje er grunddrejningen i alle kolonner 0.

Lofter veerktojet automatisk op fra konturen ved et
NC-stop: M148

Standardforhold

Styringen standser alle karselsbeveegelser ved et NC-Stop.
Veaerktgjet bliver stdende afbrydelsespunktet.

Forhold ved M148

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!
Konfiguration af denne Funktionen skal veere frigivet af
maskinfabrikanten.
maskinproducenten definere i Maskinparameter
CfgLiftOff (Nr. 201400) den vej som styringen kere ved
LIFTOFF . ved hjeelp af Maskinparameter CfgLiftOff kan
Funktionen ogséa deaktiveres.

De seetter i veerktejstabellen i kolonne LIFTOFF for det aktive
veerktej, Parameter Y. Styringen kerer sa veerktgjet tilbage til 2 mm
i retning af veerktgjsaksen fra konturen.

Yderligere informationer: "Indgiv i veerktgjsdata i Tabel", Side 115
LIFTOFF virker i falgende situationer:
® Ved et af Dem udlgst NC-stop

® Ved et af softwaren udlgst NC-stop, f.eks. hvis en fejl optraeder i
drivsystemet

® Ved en strgmafbrydelse

Virkemade

M148 virker sdleenge, indtil funktionen bliver deaktiveret med
M149.

M148 bliver virksom ved blok-start, M149 ved blok-slut.
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71 Definer taeller

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Funktionen frigiver Deres maskinproducent.

Med Funktion FUNCTION COUNT kan De fra NC-Program styre
en simpel teeller. Med denne teller kan De f.eks. talle antallet af
feerdigproducerrede emner.

Ved definitionen gar De frem som falger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
SR » Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONER
e Ton » Tryk Softkey FUNKTION COUNT
COLNT

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Styringen styre kun én teller. Nar De afvikler et NC-program, i
hvilken de nulstiller en teller, bliver teellerfremskridtet af andre
NC-programmer slettet.

» Kontroller fagr bearbejdning, om teeller er aktiv

> Noter evt. tellerstand og indfer igen i MOD-menu efter
bearbejdning

6 De kan gravere den aktuelle teellerstand med Cyklus
225.

Yderlig Information: Brugerhdndbog
Cyklusprogrammering

Virkning af driftsart Program-test

| driftsarten Program-test kan de simulerer teelleren. Herved virker
kun teellerstanden, som De har defineret direkte i NC-programmet.
Teellerstand i MOD-menu forbliver uberart.

Virkning i driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK og PROGRAML@B
BLOKFOLGE

Teelleren fra MOD-menu virker kun i driftsarterne PROGRAML@B
ENKELBLOK og PROGRAML@B BLOKF@LGE.

Teellerstanden bliver ogsd med en styringsgenstart bibeholdt.

Specialfunktioner | Definer tzeller
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Definer FUNCTION COUNT
Funktionen FUNCTION COUNT tilbyder falgende muligheder:

Softkey Betydning

Forhgj teeller med 1

Nulstil teeller

Seet nom. tal (méalvaerdi) pa en veerdi
Indleesevaerdi: 0 — 9999

Seet teeller pa en veerdi
Indleesevaerdi: 0 — 9999

Seet teeller pa en veerdi hgjere
Indlaeseveerdi: 0 — 9999

Gentag NC-program fra Label, nar endnu et
emne er feerdigt

Nulstil teellerstand

Indgiv nom. antal af bearbejdninger.
Indgiv springmeerke

Bearbejdning

Forhgj teellerstand

Gentag bearbejdning, nar endnu et emne er faerdigt

m
m
[
@
3
=
e
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8.1 MOD-Funktion

Med MOD-funktionerne kan De veelge yderligere displays og
indleesemuligheder. Tilmed kan De indleese nggletallene for at fa
frigivet adgangen til beskyttede omrader.

Veaelg MOD-Funktionen

Abne overblendingsvindue med MOD-funktionerne:

» Tryk tasten MOD

> Styringen &bner et pop-up vindue i hvilket de
MOD funktioner der er tilgeengelige bliver vist.

Andring af indstillinger
| MOD-funktionerne er det udover musebetjening, ogsd muligt at
navigere med Alpha-tastaturet:

» Med Tab-tasten fra indlaeseomradet i hgjre vindue, at skifte til
valget af MOD-funktioner i venstre vindue

> Veelg MOD-funktion
» Med Tab-tasten eller tasten ENT skiftes til indleesefeltet

» Indlees alt efter funktions vaerdi og bekraeft med OK eller treeffe
et valg og bekreefte med Overfer

o Hvis flere indstillingsmuligheder star til radighed, kan De
ved tryk pa tasten GOTO vise et valgvindue. Med tasten
ENT velger De den gnskede indstillingen. Hvis De ikke
vil &ndre en indstilling, lukker De vinduet med tasten
END.

Forlad MOD-Funktionen
» Afslutte MOD-funktion: Tryk softkey SLUT eller Tasten SLUT

[iMANUEL DRIFT

MOD-funktioner | MOD-Funktion

Inastilln,

Pos

-d1splay

BRVGER
PARAMETER

LICENS
INFORMAT .

DIAGNOSE.
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Oversigt MOD-Funktioner

Uafhaengig af den valgte driftsart star falgende funktioner til
radighed:

Nogletal-indlasning

m Password
Display-indstillinger
Positionerings-teellere
Maleenhed (mm/tomme) for positions-visning
Program-indlaesning for MDI
Vis klokkesleet

Vis info-linie
Grafik-Indstillinger

= Modeltype

® Model kvalitet
Teeller-indstilling

m Aktuelle teellerstand

® Malveerdi for teeller
Maskin-indstillinger

Kinematik

Kerselsgraense
Veerktojs-indsatsfil

Externt adgang

Indstil radiohanshjul
System-indstilling

®  |ndstille systemtid

® Definere netveerks-forbindelse
® Netveerk: IP konfiguration
Diagnose funktioner

® Bus-diagnose

= Drive diagnose

® HeROS-information
Generel information

B Versions-Information

B Licens-information

®  Maskintider

(o

DRIFT

Pos. -display
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8.2 Vis Software-Nummer

Anvendelse

Folgende software-numre bliver efter valg af MOD-funktion
Software-udgave vist pa styrings-billedskaermen:

B Styringstype: Betegnelse af styringen (bliver styret af
HEIDENHAIN)

® NC-SW: Nummeret pa NC-softwaren (bliver styret af
HEIDENHAIN)

B NCK: Nummeret p& NC-softwaren (bliver styret af
HEIDENHAIN)

® PLC-SW: Nummeret eller navnet pa PLC-softwaren (bliver
styret af maskinfabrikanten)

| MOD-funktionen FCL-Information viser styringen falgende
informationer:

= Udviklingsstand (FCL=Feature Content Level): af styringens
installeret udviklingsstand
Yderligere informationer: "Udviklingsstand (Upgrade-
funktioner)", Side 26

MOD-funktioner | Vis Software-Nummer
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8.3 Indgiv Password

Anvendelse
Styringen kraever for falgende funktioner et Password:

Funktion Password
Veelg brugerparameter 123
Konfigurering af ethernet-kort NET123
Frigive special-funktioner ved Q-parameter 555343

programmering

Funktioner for maskinproducent i Password

| styringens MOD-Menu er to Softkeys OFFSET ADJUST og
UPDATE DATA vist.

Med Softkey OFFSET ADJUST kan en for analog akse pékraevet
Offset-spaending automatisk overferes og efterfolgende speerres.

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Denne funktion bar kun anvendes af treenet personale!

Med Softkey UPDATE DATA kan maskinproducenten afspille
Softwareupdates pa styringen.

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Ved den forkerte procedure kan det medfere tab af data ved brug
af opdateringer.

Foretag ikke softwareopdateringer uden instruktioner!
Henvend Dem eventuelt til maskinfabrikanten.
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8.4 Indlees Maskinkonfiguration

Anvendelse

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Funktionen RESTORE overskriver den aktuelle
maskinkonfiguration med Backup-filen endegyldigt. Styringen
gennemfarer far RESTORE-Funktionen ingen automatisk sikring
af filer. Dermed er filer endegyldigt tabt.

> Sikre altuelle maskinkonfiguration for funktionen RESTORE

» Anvend udelukkende funktionen i overensstemmelse med
maskinfabrikanten

Deres Maskinfabrikanten kan stille en backup af
Maskinkonfigurationen tilgeengelig. Efter indgivelse af Password
RESTORE kan De genindleese en Backup pa Deres Maskine eller
programmeringsplads. For at indlzese en Backup, gar De frem som
folger:

» Indgiv i MOD-Dialog Password RESTORE

» Veelg i Fil-styring i styringen Backup filen
(f.eks. BKUP-2013-12-12_.zip

> Styringen abner et pop-up vindue for Backup.
» Tryk Ned-Stop
» Velg Softkey OK , for at starte Backup-proces
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8.5 Veaelg positionsvisning

Anvendelse

For driftsarten MANUEL DRIFT og driftsarten PROGRAML@B
BLOKF@LGE und PROGRAML@B ENKELBLOK kan De kontrollerer de
viste koordinater:

Billedet til hgjre viser forskellige positioner af vaerktojet:

® Udgangsposition 1
® Mal-position af veerktejet
B Emne-nulpunkt

®  Maskin-nulpunkt

For positions-visningen pé styringen kan De veelge felgende
koordinater:

Vise Funktion

SOLL Nom.-Position; den af styringen aktuelle forudgivne veerdi

6 Nom.- og Akt.-visning adskiller sig kun med hensyn til falgende sleebefejl.

AKT. Akt.-position; monmomentane vaerktgjs-position

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Deres maskinproducent definerer, om Nom.- og Akt.-visning skal afvige fra
Dl-overmal ved veerktgjskald for den programmerede position.

REFIST Reference position: Akt. position henfart til maskin-nulpunktet

RFSOLL Reference position: Nom. position henfert til maskin-nulpunktet

SLABF Slaebefejl; forskellen mellem Nom.- og Akt.-position

ISTV. Restvej til den programmerede position i indlaese-systemet; Forskellen mellem Akt.-

og Nom.-position

Eksempel med Cyklus 11:
Malfaktor 0.2

> LIX+10

> AKTRW-visning viser 10 mm.
> Malfaktor har ingen virkning:

v
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MOD-funktioner | Veaelg positionsvisning

Vise Funktion

REFV. Restvejen til den programmerede position i maskin-koordinatsystemet; Forskellen
mellem Akt.- og méal-position

Eksempel med Cyklus 11:

Malfaktor 0.2

> LIX+10

> REFRW-visning viser 2 mm.

Malfaktor har pavirkning pa afstanden og dermed pa visningen.

v

v

M118 Kerselsveje, som blev udfert med funktionen handhjuls-overlejring (M118)

Med MOD-funktion Positions-visning 1 vaelger De positions-
visning i status-displayet.

Med MOD-funktionen Positions-visning 2 veelger De positions-
visning i det yderligere status-display.
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8.6 Veelg Malesystem

Anvendelse

Med denne MOD-funktion fastlaeegger De, om styringen skal vise
koordinaterne i mm eller tommer.

B Metrisk mélesystem: f.eks. X = 15,789 (mm) vises med 3 cifre
efter kommaet.

® Tomme system: f.eks. X = 0,6216 (mm) vises med 4 cifre efter
kommaet.

Hvis De har Tomme-visning aktiv, viser styringen ogséa
tilspaendingen i tomme/min. | et tomme-program skal De indleese
tilspeendingen med en faktor 10 starre.
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MOD-funktioner | Grafik-Indstilling

8.7 Grafik-Indstilling

Med MOD-funktionen Grafik-Indstillinger kan De veaelge
modeltype og modulkvalitet

Grafik-Indstillinger veelger De som felger:

Veelg med MOD-menu gruppen Grafik-Indstillinger
Veelg modeltype

Veelg modelkvalitet

Tryk Softkey OVERF@R

Tryk Softkey OK

Styringen viser i driftsart Program-test symbol for aktive Grafik-
Indstillinger.

vV vVvyyvVvyy

For Grafik-Indstillinger af styringen har De felgende simulationsparameter:

Modeltype

Symbol Veelg Egenskaber Anvendelse
3D meget detaljeret, Freesebearbejdning med bagskeer,

tid- og hukommelse forbrug

2.5D Hurtig Freesebearbejdning uden bagskaer,
ingen model meget hurtigt Linjegrafik

Model kvalitet

Symbol Veelg Egenskaber

EEEE meget hgj hgj datahastighed, ngjagtig illustration af vaerktegjsgeometri,

Visning af blokslutpunkt og bloknummer muligt,

@BDEO hoj hgj datahastighed, ngjagtig illustration af veerktgjsgeometri

@@®O0 middel middel datahastighed, tilneermelse af veerktgjsgeometri

@000 lav lav datahastighed, lille tilneermelse af vaerktgjsgeometri
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8.8 Teeller indstilling

Med MOD-funktionen Teeller-indstilling kan De andre den
aktuelle teellerstand (akt.veerdi) og malvaerdien (Nom. veerdi)-

Teeller-indstilling veelger De som folger:

Veelg med MOD-menu gruppen Teeller-indstilling

Veelg aktuelle teellerstand

Veelg maélveerdi for teeller

Tryk Softkey OVERF@R

Tryk Softkey OK

Styringen overferer den valgte vaerdi omgaende i statusvisning.

vV vVvyyvVvyy

Teeller-indstilling kan De pr. Softkey &endre som falger:

Softkey Betydning

Nulstil teellerstand

Forhgj teellerstand

Reducer teellerstand

Med en tilsluttet mus kan De direkte indgive den gnskede veerdi.
Yderligere informationer: "Definer teeller", Side 266
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8.9 Andre maskinindstilling

Veelg Kinematik

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Funktionen Kinematik-valg frigiver og konfigurerer
Deres maskinproducent.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Alle bagvedliggende kinematik kan ogséa veelges som aktive
maskinkinematik. Derefter bliver alle manuelle bevaegelser og
bearbejdninger udfert med den valgte kinematik. Under alle
efterfolgende aksebevaegelser kan der opsta kollisionsfare!

» Funktion Kinematik-valg anvendes udelukkende i drifsart
PROGRAMTEST

» Funktion Kinematik-valg brug kun, nar det er ngdvendigt, til
at vaelge den aktive maskin kinematik

Denne funktion kan De anvende for at teste NC-Programmer hvis
kinematik ikke stemmer overens med den aktive maskinkinematik.
Hvis Deres maskinproducent har lagt forskellige kinematikker

pa deres maskine og frigivet valgmuligheden, kan De med
MOD-funktionen aktiverer disse kinematikker. Hvis De veelger

en kinematik for program-test, forbliver maskinkinematikken
uforandret.

o Pas pd, nar De skal kontrollerer emnet, at de har valgt
den rigtige kinematik i program-test.

280 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



MOD-funktioner | £ndre maskinindstilling

Definer korselsgreense

[@vanueL orzeT

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Funktionen Kearselsgranse frigiver og konfigurerer
Deres maskinproducent.

Pos.-display || o1

Med MOD-Funktionen Kaerselsgranse kan De begraense den reelt
brugbare kerselsstraeekning indenfor den maksimale kerselsomrade.

] [ vemaxe |

“OveETaE

De kan dermed definerer indenfor hver akse en beskyttelseszone, B w4

for f.eks. at beskyttet et delingsapparat mod kollision. . M
Indgiv Kerselsgraense: | N e
» Veelg med MOD-menu gruppen Maskin-indstillinger s H “ oo H H G NI ‘ = |

» De vaelger Menu Kerselsgrasnse

» Indgiv veerdi i den gnskede akse som REF-Veerdi eller overfer
den aktuelle position med Sofkey OVERF@R-AKT.-POSITION

» De trykker softkey OVERFO@R
> Styringen kontrollerer gyldigheden af de indgivende veerdier.
» De trykker softkey OK

6 Brugsanvisninger:
B Beskyttelseszonen er automatisk aktiv, sa snart
De har sat en gyldig kerselsgraense i en akse.
Indstillingen forbliver i styringen, ogsa efter en
genstart.
m Beskyttelseszonen kan De kun udkoble, hvis De
sletter alle veerdier eller trykker ALLE TOM .
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Generer Veerktojsindsatsfil

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Funktionen veerktajs-brugstest skal vaere frigivet af
maskinfabrikanten.

Med MOD-funktion Vaerktejs-indsatsfil veelger De, om styringen
skal genererer en Verktgjs-indsatsfil én gang, altid eller aldrig.

Fremstil Veerktajsstandtidsfil:
» Veelg med MOD-menu gruppen Maskin-indstillinger
» De veelger Menu Vaerktegjs-indsatsfil

> De veelger den gnskede indstilling for driftsarten
Programafvikling blokfelge/enkeltblok og PROGRAMTEST

» De trykker softkey OVERFO@R
» De trykker softkey OK.

Tillad eller speer ekstern adgang

[@vanueL orzeT

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Maskinproducenten kan konfigurerer de eksterne z
adgangsmuligheder. resusemenl] 2

Maskinafhaengig kan De med softkey TNCOPT tillade
eller speerre adgangen til en ekstren diagnose- eller

indkarings-software. D

a s100% ,E;
Med MOD-funktionen Externt adgang kan De frigive eller speerre = e
adgangen til styringen. Hvis De har spzerret for den eksterne I @m
adgang, er det ikke mere muligt at forbinde styringen, og sende - “ ” ” S

data, via netvaerk eller via det serielle interface f.eks. med Software
TNCremo.

Den eksterne adgang spzerre De som falger:

» Veelg med MOD-menu gruppen Maskin-indstillinger
» Velg menu Externt adgang

> Seet softkey EXTERNT INDGREB inde/ude p& UDE

> Tryk Softkey OK

Computerspecifik adgangskontrol

Nar maskinproducenten har indfert styringsspecifik adgangskontrol, [@vwee oneer
(Maskinparameter CfgAccessControl Nr. 123400), De kan tillade
adgang til op til 32 af dem frigivede forbindelser.

Ga frem som felger:
> VeelgTilfej ny , for at lave en ny forbindelse

Opretts forbindelse

=
=

> Styringen abner sa et indtastningsfelt, hvor de kan indgive ’ SRl
forbindelsesdata. e —f
&
Adgangsindstillinger ®
Host Name Ekstern PC’s Host-navn - “ “ m’ ” ” o H I
Host IP DEn eksterne PC’s -
netveerksadresse
Beskrivelse Yderlig information (Tekst vises

i oversigten listen)
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Adgangsindstillinger

Type:

Ethernet Netveaerksforbindelse

Com 1 Serielt interface 1

Com 2 Serielt interface 2

Adgangsrettigheder:

Eftersperg Ved ekstren adgang, dbner
styringen en dialogtekst

Afvise Ingen netvaerksadgang tilladt

Tillader Netveerksadgang uden tilbage-

melding tilladt

Nér De tildeler adgangsrettighed til en forbindelse Sperg og der
folger en adgang fra denne adresse, abner styringen et pop-
up vindue. | dette pop-op vindue skal De tillade eller afvise den
eksterne adgang:

Externt adgang Beregtigelse

Ja Tillad én gang

Altid Tidsbegreenset tilladelse
Aldrig Afvis tidsbegreensning
Nej Neegt én gang

0 | oversigtslisten kendetegner et grent symbol en aktiv
forbindelse.
Forbindelse uden adgangsrettighed bliver i
oversigtslisten vist med grat.
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Hovedcomputerdrift

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med Softkey HOVEDCOMPUTERDRIFT overgiver De kommandoen
til en ekstern computer, for f.eks. overfarer data til styringen.

For at kunne starte vaerts computeren, gelder bla. felgende
forudsaetninger:

® Dialog, som GOTO eller Block Scan lukket

B |ngen programafvikling aktiv

®  Handhjul inaktiv

Veertscomputer starter De som falger:

> Veelg med MOD-menu gruppen Maskin-indstillinger
» Velg menu Externt adgang

» Tryk Softkey HOVEDCOMPUTERDRIFT

>

Styringen viser en tom billedeskaerms side med pop-up vindue
Vaertscomputerdrift er aktiv.

@ Deres maskinproducenten kan fastleegge, at veerts
computerdrift fra ekstern er automatisk aktiverbar.

Veertscomputer stopper De som falger:
» Tryk pany Softkey HOVEDCOMPUTERDRIFT

MOD-funktioner | £ndre maskinindstilling
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8.10 Konfigurer radiohandhjul HR550FS

Anvendelse

o Denne opsatningsdialog styrer HEROS-

operativsystemet.

Nar De vil endre dialogsprog pé styringen, skal De
genstarte styringen, for at aktiverer det nye sprog.

Via Softkey INDSTILLE ELEKTR. HANDHJUL kan De konfigurere det
tradlgse handhjul HR 550FS. Falgende funktioner star til radighed:

Tilordne handhjul til en bestemt handhjulsholder
Indstille radiokanalen

Analyse af frekvens-spektret for bestemmelse den bedst mulige
radiokanal

Indstille sendestyrken
Statistiske informationer om overforselskvaliteten

0 Evt. eendringer eller modificering, der ikke udtrykkeligt

er godkendt af den part, der er ansvarlig for
overholdelse, kan ferer til tab af driftsgodkendelse for
udstyret.

Dette udstyr tilsvarer Del 15 af FCC-Retningslinjer og
den(de) RSS-Morm(er) for Industri Canada for licensefri
udstyr.

Drift underligger felgende betingelser:
1 Udstyret ma ikke fordrsage skadelig forstyrelser

2 Udstyret skal kunne klare forstyrrelse, herunder
forstyrrelser, som kan influerer pé driften.

Tilordne handhjul til en bestemt handhjulsholder

>

Veer sikker pa, at hdndhjulsholderen er forbundet med Configuration of wireless nangwneel
styringshardwaren "“:‘m* — ——
Leeg det traddlase handhjul , som De vil tilordne E ’ (seecchamel
handhjulsholderen, i handhjulsholderen ——— .
Veelge MOD-funktion: Tryk tasten MOD i charer

Veelg Menu Maskin-indstillinger * omee oune

[ swophw |

Veaelg konfigurationsmenuen for tradlgst handhjul: Tryk softkey
INDSTILLE ELEKTR. Tryk INDSTILLE ELEKTR. HANDHJUL

Klik pad knappen Forbind HR

Styringen gemmer serienummeret pa indlagte Radiohandhjul
og viser dette i konfigureringsvinduet til venstre for knappen
Forbind HR .

Gem konfigureringen og forlad konfigurationsmenuen: Tryk
knappen SLUT
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MOD-funktioner | Konfigurer radiohandhjul HR550FS

Indstil tradlgs kanal

Ved automatisk start af det tradlese handhjul forseger styringen at Santspuation or sazsiens tanome) 285
veelge radiokanalen, der giver det bedste radiosignal. Hvis De selv :
vil indstille radiokanalen, gar De frem som felger: i —— | D
» Velge MOD-funktion: Tryk tasten MOD Chamethuse 24 e o oo
» Veelg Menu Maskin-indstillinger g
» Veelg konfigurationsmenuen for tradlest handhjul: Tryk softkey wn[o« . . .
INDSTILLE ELEKTR. TrykINDSTILLE ELEKTR. HANDHJUL
» Veelg med muse-klik fanen Frekvens-spektrum R ——— —
» Klik p& knappen Stop HR o
> Styringen standser forbindelsen til radiohandhjul og fremskaffer
det aktuelle frekvens-spektrum for alle 16 kanaler der er til e - -
radighed ra (o] (o ] [as | (o5 ] [an | (oo | [on ] (| [on ] (53 ] s ] oo ] oo | o ]
> Meerk kanalnummeret pa kanalen, der udviser den mindste e e [ ==
radiotrafik (mindste bjaelker)
» Med kontakten Start handhjul aktiveres det tradlgse handhjul
igen
» Veelg med muse-klik fanen Egenskaber
> Klik p& knappen Veelg kanal
> Styringen viser en liste med alle tilgeengelige kanalnumre.
» De veelger med musen kanalnummeret, der for styringen har
vist den mindste radiotrafik
» Gem konfigureringen og forlad konfigurationsmenuen: Tryk
knappen SLUT
Indstil sendestyrke
o Ved reduktion af sendestyrken falder rsekkeviden ag — —
I’adlohé nd h]ulet C:::::::::‘unalnm 0037478964 [ Connecthw. | s:“:l:‘:z(kah 12023
> Valge MOD-funktion: Tryk tasten MOD Tarsmierponer | ulpowe
> Veelg Menu Maskin-indstillinger
» Veelg konfigurationsmenuen for tradlegst handhjul: Tryk softkey s | | sunbanduned | —r—

INDSTILLE ELEKTR. Tryk INDSTILLE ELEKTR. HANDHJUL
» Klik pa knappen Fastlaeg effekt

> Styringen viser en liste med alle tilgeengelige
effektindstillinger. De veelger den gnskede indstilling med
musen

» Gem konfigureringen og forlad konfigurationsmenuen: Tryk
knappen SLUT
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MOD-funktioner | Konfigurer radiohandhjul HR550FS

Statistik
Statistik-dataerne kan De lade vise som felger:

» Veelge MOD-funktion: Tryk tasten MOD
> Veelg Menu Maskin-indstillinger

» Veelg konfigurationsmenuen for tradlgst handhjul: Tryk softkey
INDSTILLE ELEKTR. Tryk INDSTILLE ELEKTR. HANDHJUL

> Styringen viser konfigurationsmenuen med statistik -data.

Under statistik viser styringen informationer om
overfgrselskvaliteten.

Det tradlese handhjul reagerer ved en begraenset modtagekvalitet,
som en problemfri, sikker stop af aksen ikke mere kan garanteres,
med en N@D-STOP-reaktion.

Henvisning til en begraenset modtagekvalitet giver den viste
veerdi Max. felge mistet. Viser styringen ved normal drift af det
tradlgse handhjul, indenfor den gnskede anvendelsesradius her
gentaget veerdier starre end 2, sa bestar den forhgjede fare for en
ugnsket forbindelsesafbrud. Afhjaelpning kan her veere forhgjelse
af sendestyrken, men ogsa et kanalskift til en mindre frekventeret
kanal.

De forsgger i sadanne tilfeelde at forbedre overfgrselskvaliteten
med valg af en anden kanal eller at forhgje sendestyrken .

Yderligere informationer: "Indstil tradlgs kanal", Side 286
Yderligere informationer: "Indstil sendestyrke", Side 286

Config of wireless h:
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Lost packets o 0.00%
Channelinuse 24 crC 0 000%
Transmiter power  Full power E Setpower 3 Max. successive lost 0
HWin charger @
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
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MOD-funktioner | £ndre systemindstilling

8.11 Andre systemindstilling

Indstille systemtid

Med MOD-funktionen Indstille systemtid kan De indstille
tidszonen, dato og system-klokkesleet manuelt eller med hjelp af
en NTP-ServerSynkronisation.

Systemtiden indstiller De som falger manuelt:

>
>
>
>

>
>

Veelg med MOD-menu gruppen System-indstilling
Tryk Softkey INDSTIL DATO/ TID
| omrade Tidszone vzlges den gnskdede tidszone

Tryk Softkey NTP inde , for at veelge indleesning Indstille tiden
manuelt

Andre efter behov dato og tid
Tryk Softkey OK

Seaet systemtid med hjzelp fra en NTP-Server:

>

>
>
>

A 4

Veelg med MOD-menu gruppen System-indstilling
Tryk Softkey INDSTIL DATO/ TID
| omrade Tidszone vzlges den gnskdede tidszone

Tryk Softkey NTP ude, for at veelge indleesning Synkronisér
tiden med NTP server

Indlzes Hostnavn eller URL pa en NTP-Server
Tryk Softkey Tilfaj
Tryk Softkey OK

8.12 Vis driftstider

Anvendelse

Med MOD-funktion MASKINTID kan De fa vist forskellige [Emwee oraer

driftstider: .
=

Driftstid Betydning

Styring ind Styringens driftstid siden idriftsseettelsen — o @ﬁ\l

Maskine ind Driftstiden af maskinen siden idriftsaettel- T |

Programafvikling Driftstiden for den styrede drift siden o —

idriftseettelsen E——— " -

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten kan lade yderligere tider vise.
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HEROS-Funktioner | Remote Desktop Manager (Option #133)

9.1 Remote Desktop Manager (Option #133)

Introduktion

Med Remote Desktop Manager har De muligheden eksternt, via
Ethernet forbundne computer, at vise pa styrings-Billdeskeermen og
betjene via styringen. Derudover kan specifikke programmer under
HeROS startes eller websider pa en ekstern server vises.

Som Windows computer tiloyder HEIDENHAIN IPC 6641. Med
hjeelp af Windows-computerenhed IPC 6641 kan De starte og
betjene Windows-baseret anvendelser.

Falgende forbindelsesmuligheder stér til rddighed:

® Windows Terminal Server (RemoteFX):Viser Desktop enheden
pa en fjernbetjent Windows-computer pa styringen

® VNC: Forbindelse til en ekstern computer. Repraesenterer
skrivebordet pa en fiernbetjening af Windows, Apple eller Unix
pa styringen

m Switch-off/restart af en computer: Konfigurer automatisk

afbrydelse af en Windows-computer

Webbrowser: Benyttelse kun for autoriseret specialister

SSH: Benyttes kun af autoriseret fagfolk

XDMCP: Benyttes kun af autoriseret fagfolk

Bruger-defineret tilslutning: Benyttes kun af autoriseret
fagfolk

o HEIDENHAIN garanterer funktionerne af forbindelsen
mellem HeROS 5 og IPC 6641.

Afvigende kombinationer og forbindelse bliver ikke
garanteret.

o Né&r De anvender en TNC 320 med touch-betjening, kan
De erstatte nogle tastetryk med beveegelser.

Yderligere informationer: "Touchscreen betjening’,
Side
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HEROS-Funktioner | Remote Desktop Manager (Option #133)

Konfigurer forbindelse - Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Konfigurer ekstern computer

o For en forbindelse med Windows terminal Service
behgver De ingen yderlig Software til den eksterne
computer.

Konfigurere De den eksterne computer som felgende f.eks.
styrersystem Windows 7:

» Veelg via Task-Liste efter bekreeftelse af Windows-Start-knappen
i menupunkt Systemstyring

Veelg Menupunkt System og sikkerhed
Veelg Menupunkt System
Vaelg Menupunkt Remote indstilling

Aktiver i omradet Remoteunderstgttelse Funktionen Tillad
Aktiver Remoteunderstgttelseforbindelse med denne
computer

» Aktiver i omradet Remotedesktop Funktionen Tillad
forbindelse til computer, pa hvilken en vilkarlig version af
Remotedesktop er installeret

» Bekreeft indstillingen med OK

vvyYvyy

Konfigurer styringen

De konfigurerer styringen som falger:

» Aben med Tasten DIADUR HeROS-Menu

Veelg menupunkt Remote Desktop Manager

Styringen dbner Remote Desktop Manager .

Tryk Ny forbindelse

Tryk Windows Terminal Service (RemoteFX)

Styringen abner et pop-up vindue Vaelg server-styresystem.

V.V VvV VvV Yy

Veelg gnskede styresystem

Win XP

Win 7

Win 8.X

Win 10

Anden Windows

> Tryk OK

> Styringen &bner et pop-up vindue bearbejd forbindelse.
> bearbejd forbindelse

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018

291




HEROS-Funktioner | Remote Desktop Manager (Option #133)

Indstilling Betydning Indlzesning
Forbindelses-navn Navngiv forbindelse i Remote Desktop Manager Pligt
Genstart efter forbindelses Forhold ved forbindelses afslutning: Pligt
afslutning ® Genstart altid
® Genstart aldrig
= Altid efter fejl
B Anmodning efter fejl
Automatisk start ved login Automatisk oprettelse af forbindelse ved start af styring Pligt
Tilfgje til favoritter Ikon for forbindelse i Task-Liste: Pligt
» Bare klik med venstre musetast
> Styringen skifter forbindelsen til Desktop
» Bare klik med hgjre musetast
> Styringen viser forbindelsesmenu.
Flyt til falgende arbejdsom-  Nummer pé Desktop for forbindelsen, omend Desktops 0 og 1 Pligt
rade (Workspace) er reserveret til NC-Software
Default-indstilling er den tredje Desktop
USB stik frigivet Adgang til tilsluttede USB-hukommelse tilladt Pligt
Computer Host-navn eller IP-adresse pa Ekstern computer Pligt
HEIDENHAIN anbefaler falgende indstilling for IPC(6641):
IPC6641.machine.net
Derfor skal IPC i Windows styresystem Hostnavn IPC6641
veere tildelt.
o Her kommmer Code .machine.net til stor betydning.
Ved indleesning af .machine.net s@ger styringen
automatisk efter Ethernet-Interface X116 og ikke
efter Interface X26, som forkorter adgangstiden.
Brugernavn Navn péa bruger Pligt
Password Brugerens password Pligt
Windows domaine Domaine pa Ekstern computer Optional
Fuldskaerm-funktion eller Forstarre vinduesstarrelse Pligt
Brugerdefineret vinduster-
relse
Multimedia-udvidelse Aktiverer hardware acceleration, nar du afspiller videoer Optional
For visse formater er den betalte Fluendo Codec Pack obligato-
risk, f.eks. Feks. Til MP4-filer
@ Installationen af hjeelpesoftware sker gennem Deres
maskinproducent.
Touch-Screen indlaesning Muliger betjening af multitouchsystemer og -anvendelser Optional
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HEROS-Funktioner | Remote Desktop Manager (Option #133)

Indstilling Betydning Indlzesning

Koder Seet for det valgte Windoes-System egnede tilslutning Pligt

0 Ved aktivering af Funktion Koder skal De fjerne
indlaesning -sec-tls -sec-nla fra indlaesnings feltet
yderlig Optioner .
Ved problemer skal der foretages et

forbindelsesforsag med funktionen deaktiveret.
En analyse er kun mulig med hjeelp fra Windows-

Loginfil.
Farvedybde Indstilling for visning af ekstern system pé styringen Pligt
Lokal virkende tast Shortcut for automatisk genskabelse af aktive forbindelse og Pligt

arbejdsflade (Workspaces eller Desktops)
Default-Indstilling:

B Super_R tilsvare den hgjre DIADUR-Tast og skifter mellem
de aktive forbindelser

® F12 Skifter mellem arbejdspladser
o Ved Touchskaerm er der ikke mere F12 . Derfor

er der den frie tast mellem PGM MGT og ERR til
omskiftning af arbejdsplads.

Tilpasning af Default-Indstilling eller yderlig indlaesning er her
mulig

Max. Forbindelsestid (sek.) Ventetid for forbindelse Pligt
Timeout svarer til en brudt forbindelse

Yderligere optioner: Benyttes kun af autoriseret fagfolk Pligt
Yderlig kommandolinje med overfarselsparameter

o Ved aktivering af Funktion Koder skal De fjerne
indleesning -sec-tls -sec-nla fra indleesnings feltet
yderlig Optioner .

Na USB-udstyr Passerer via de til styringen tilsluttede USB-udstyr til Windows-  Optional
computeren, f.eks. B. 3D-mus til betjening af CAD-programmer.
Hertil er pd Windows-computer Software Eltima EveUSN
tvingende ngdvendig.

0 Alle passerede USB-udstyr er under forbindelse til
Windows-computer pa styringen ikke tilgeengelig.

HEIDENHAIN anbefaler, for tilslutning af IPC 6641 at anvende en
RemoteFX-forbindelse.

Med RemotaFX bliver billedeskeermen pé den eksterne PC ikke,
som ved VNC spejlet, men dbnet som egen Desktop. Den pa
tidspunktet forbindelsesopretning pa aktive Desktop ved ekstern
computer bliver s speaerret hhv. brugeren logget ud. Dermed bliver
den tosidede betjening lukket.
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Konfigurer forbindelse - VNC

Konfigurer ekstern computer

For en forbindelse med VNC behgver De ingen yderlig
VNC-Server til den eksterne computer.

Installer og konfigurer VNC-Server, f.eks. TightVNC
Server, for konfiguration af styringen.

Konfigurer styringen

De konfigurerer styringen som falger:
» Aben med Tasten DIADUR HeROS-Menu

» Velg menupunkt Remote Desktop Manager
> Styringen &bner Remote Desktop Manager.
> Tryk Ny forbindelse
> Tryk VNC
> Styringen &bner et pop-up vindue bearbejd forbindelse.
> bearbejd forbindelse
Indstilling Betydning Indlzesning
Forbindelses-navn: Navngiv forbindelse i Remote Desktop Manager Pligt
Genstart efter forbindelses Forhold ved forbindelses afslutning: Pligt
afslutning: = Genstart altid
® Genstart aldrig
= Altid efter fejl
B Anmodning efter fejl
Automatisk start ved login Automatisk oprettelse af forbindelse ved start af styring Pligt
Tilfgje til favoritter Ikon for forbindelse i Task-Liste: Pligt
» Bare klik med venstre musetast
> Styringen skifter forbindelsen til Desktop
» Bare klik med hgjre musetast
> Styringen viser forbindelsesmenu.
Flyt til felgende arbejdsom-  Nummer pa Desktop for forbindelsen, omend Desktops 0 og 1 er  Pligt
rade (Workspace) reserveret til NC-Software
Default-indstilling er den tredje Desktop
USB stik frigivet Adgang til tilsluttede USB-hukommelse tilladt Pligt
Regner Host-navn eller IP-adresse pa Ekstern computer | den anbefalede  Pligt
konfiguration af ICP 6641 er IP-adressen 192.168.254.3
Brugernavn: Navnet pa bruger der skal anmeldes. Pligt
Password Password til forbindelse med VNC-Server Pligt
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Indstilling Betydning Indlzesning
Fuldskarm-funktion eller Forstarre vinduesstarrelse Pligt
Brugerdefineret skaermstor-

relse:

Yderligere forbindelser Adgang til VNC-Server og ogsa andre VNC-forbindelser tilladt Pligt

tilladt (share)

Laes kun (viewonly) | visningsmode kan den eksterne computer ikke betjenes Pligt

Indgiv i omrade udvidede Benyttes kun af autoriseret fagfolk Optional
Optioner

o Nér De anvender Extended Workspace Compact ,
veelger De Funktion Extended Workspace, Compact, for
at frikoble Konfiguration for Deres forbindelse.

ved valg af Funktion Extended Workspace, Compact
bliver forbindelsen i det ekstra arbejdsomrade
automatisk skaleret.

Yderligere informationer: "Extended Workspace
Compact", Side

Via VNC bliver den eksterne computers billedeskaerm spejlet.
Den aktive Desktop pa eksterne computer bliver ikke automatisk
speerret.

Det er ogsa ved en VNC-forbindelse muligt at lukke den eksterne
computer, med Windows-menu, komplet. Fordi computeren

ikke kan startes via en forbindelse, skal denne faktisk lukkes og
genstartes.

Luk eller genstart ekstern computer

ANVISNING

Pas pa, tab af data mulig!

Nar den eksterne computer ikke blev lukke ordenligt, sa kan data
uigenkaldeligt beskadiges eller slettes.

» Konfigurer automatisk nedlukning af Windows-computer.

De konfigurerer styringen som falger:

» Aben med Tasten DIADUR HeROS-Menu

Veelg menupunkt Remote Desktop Manager

Styringen édbner Remote Desktop Manager.

Tryk Ny forbindelse

Tryk Luk/genstart en computer

Styringen dbner et pop-up vindue bearbejd forbindelse.
bearbejd forbindelse

vVV VvV VvV Yy
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Indstilling Betydning Indlzesning
Forbindelses-navn: Navngiv forbindelse i Remote Desktop Manager Pligt
Genstart efter forbindelses Ikke nedvendig ved denne forbindelse -
afslutning:
Automatisk start ved login Ikke nedvendig ved denne forbindelse -
Tilfeje til favoritter Ikon for forbindelse i Task-Liste: Pligt
» Bare klik med venstre musetast
> Styringen skifter forbindelsen til Desktop
» Bare klik med hgjre musetast
> Styringen viser forbindelsesmenu.
Flyt til folgende arbejdsom-  Ikke aktiv ved denne forbindelse -
rade (Workspace)
USB stik frigivet Ikke nyttigt ved denne forbindelse -
Regner Host-navn eller IP-adresse pa Ekstern computer | den anbefalede  Pligt
konfiguration af ICP 6641 er IP-adressen 192.168.254.3
Brugernavn Brugernavn, med hvilket forbindelsen skal anmelde Pligt
Password Password til forbindelse med VNC-Server Pligt
Windows domaine: Malcomputerens Domaine om nadvendigt Optional
Max. ventetid (sek.): Ved lukning af styringen, kommanderer denne lukningen af Pligt
Windows computeren.
Far styringen viser meldingen De kan nu slukke , venter styrin-
gen <Timeout> Sekunder. | denne tid kontrollerer styringen, om
Windows-computer endnu kan nas (Port445).
Er Windows-computeren for udleb <Timeout> Sekunden lukket,
bliver der ikke laengere ventet.
Yderlig ventetid: Ventetid, efter Windows-computeren ikke mere er tilgeengelig. Pligt
Windows-applikation forsinke lukning af PC efter lukning af Ports
445,
Tving Alle programmer pa Windows-computer lukke, ogsa selvom en Pligt
dialog er aben.
Er Tving ikke sat, venter Windows op til 20 sekunder. Derved
bliver lukningen forsinket eller Windoes-computeren bliver
lukket, far Windows er lukket.
Genstart Lav en genstart af Windows-computer. Pligt
Udfer ved genstart Genstart Windows-computer, nar styringen har gennemfort en Pligt
genstart. Virker kun ved en genstart af styringen med Shutdown-
ikonet nederst til hgjre i Task-listen eller en genstart ved anden
fra systemindstillingen (f.eks. netveerksindstilling).
Udfer ved nedlukning Luk Windows-computer, nar styringen bliver lukket (ingen Pligt
genstart). Dette er normaltilfeeldet. Ogsa Tasten END udlgser
ingen genstart mere.
Indgiv i omrade udvidede Benyttes kun af autoriseret fagfolk Optional

Optioner
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Starte og afbryde forbindelse

Efter at forbindelsen er konfigureret, bliver dette vist som et
symbol i Remote Desktop Managers vindue. Ved at klikke pa
forbinbdelsessymbolet med hgjre mussetast abner De menu’en,
hvor De kan starte og stoppe visningen.

Er Desktops eksterne forbindelse eller den eksterne computer
aktiv, bliver alle indlaesninger med mus og tastatur overfert der.

Nar styresystemet HEROS 5 lukkes, bliver alle forbindelser
automatisk afsluttet. Veer opmaerksom pa, at det her kun er
forbindelsen der afsluttes, den eksterne computer eller det
eksterne system lukker ikke automatisk ned.

Yderligere informationer: "Luk eller genstart ekstern computer”,
Side 295

De kan som falger skifte mellem tredje Desktop og
styringsoverflade:

= Med hgjre DAIDUR-tast pad Alphatastatur
B Med Task-liste
B Med hjeelp af driftsarttast
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9.2 Hijeaelpeveerktoj for ITCs
Med efterfalgende hjeelpeveerktej kan De lave forskellige
indstillinger for Touchskaermen af tilsluttede ITCs.

ITCs er industri PC uden egen hukommelse og dermed uden egen
styresystem. Disse egenskaber skelner ITCs fra IPCs.

ITCs har mange anvendelser pa store maskiner, som f.eks. klone
den egentlige styring.

@ Veer opmaerksom pé& maskinhandbogen!

Visning og funktioner at den tilsluttede ITCs og IPCs er
defineret og konfigureret af maskinproducenten.

Yderlig-tool Anvendelse

ITC kalibrering 4-Punkts kalibrering

ITC Gesture Konfiguration af Gesture styring
ITC Toucjscreen Valg af bergringsfalsomhed
konfiguration

0 Hjeelpevaerktajet for ITCs tilbyder styringen i Task-liste
kun ved tilsluttet ITCs.

ITC kalibrering

Med hjeelp af hjeelpevaerktej ITC kalibrering afstemmer positionen
af viste mussecurser med den aktuelle bergringsposition af Deres
finger.

En kalibrering med hjaelpeveerktaj ITC kalibrering er i falgende
tilfeelde anbefalelsesveerdigt:

m efter en ombytnings af en Touchskaerm

B ved endring af Touchskaerm position (parallakse fejl pa grund af
den a&ndrede synsvinkel)

Kalibreringen omfatter felgende skridt:
> Hjelpeveerktojet pa styringen hjeelper med start af Task-liste

> ITC’en abner en kalibreringsoverflade med fire bergringspunkter
pa billedeskaermen

» Bergr de fire viste bergringspunkter efter hinanden
> ITC’en lukker kalibreringsoverfladen efter endt kalibrering

HEROS-Funktioner | Hjeelpevaerktgj for ITCs

298 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018



HEROS-Funktioner | Hjeelpevaerktgj for ITCs

ITC Gesture

Med hjeelp af hjeselpevaerktej ITC Gesture konfigurerer
maskinproducenten Gesture styringen af Touckskaermen.

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion mé De kun anvende i
overensstemmelse med Deres maskinfabrikant!

ITC Touchscreen konfiguration

Med hjeelp af hjeelpevaerktej ITC Touchscreen Configuration
veelger De bergringsfelsomheden af Touchskaermen.

[TC tilbyder Dem felgende valgmuligheder:

= Normal Sensitivity (Cfg 0)

= High Sensitivity (Cfg 1)

B Low Sensitivity (Cfg 2)

Anvend som standard indstillingen Normal Sensitivity (Cfg 0).

Nar De ved denne indstillingen har sveert ved betjenings med
handsagning, veelger De indstillingen High Sensitivity (Cfg 1).

6 Nar Touchskaermen ikke er beskyttet mod vandstaenk,
veelger De indstillingen Low Sensitivity (Cfg 2). Dermed
undgar De at ITC opfatter vanddraber som en bergring.

Kalibreringen omfatter felgende skridt:

> Hijeelpeveerktajet pad styringen hjeelper med start af Task-liste
ITC’en &bner et pop-up vindue med tre valgpunkter

Veelg bereringsfelsomhed

Klik pa kontaktfladen OK

>
>
>
> TNC’en lukker pop-up vindue
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9.3 Window-Manager

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten fastleegger funktionsomfanget og
forholdene for Window-Managers.

P& styringen star Window-Manager Xfce til radighed. Xfce er en
standardanvendelse for UNIX-baserede driftssystemer, med hvilken
den grafiske brugerflade lader sig styre. Med Window-Manager er
folgende funktioner mulige:

® Vise opgaveliste for skift mellem forskellige anvendelser
(brugeroverflader).

m Yderligere Desktop styring, pa hvilke specialanvendelser deres
maskinfabrikant kan lade afvikle.

m Styre fokus mellem anvendelser af NC-software en og
anvendelser af maskinfabrikanten.

. Qverblaendingsvindue (Pop-Up vindue) kan endres i starrelse og
position. Lukke, genfremstille og minimere pop-up vinduet er
ligeledes mulig.

o Styringen indbleender pé billedskaermen gverst til
venstre en stjerne, hvis en anvendelse af Windows-
Manageren, eller Window-Manageren selv har
forarsaget en fejl. | dette tilfelde skifter De til
Window-Manageren og ophaver problemet, evt. veer
opmaerksom pa maskinhédndbogen.

Oversigt Task-Liste

Med Task-listen vaelger De med musen forskellige arbejdsomrader. [Buanual operation @m
TNC’en stiller felgende arbejdsomrader til radighed: -
. Arbejdsomrade 1: Aktive maskin-driftsart Poton tspiay UERE L @
® Arbejdsomrade 2: Aktive programmerings-driftsart
L Arbejdsomréde 3: CAD.-Vie\(ver gller anvendelser for -5.000

maskinfabrikanten (option til radighed) a —
m Arbejdsomrade 4: Anvendelser for maskinfabrikanten (option til =

radighed)

Herudover kan De med task-listen ogséa veelge andre anvendelser,
som De har startet parallelt med styringssoftwaren, f.eks.
TNCguide.
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o Alle dbne a&ndringer, til hgjre for det grenne
HEIDENHAIN-symbol, kan de med trykke venstre
musetast forskubbe mellem vilkarlige arbejdsomrader.

Med det grenne HEIDENHAIN-symbol dbner De pr. muse-klik en
menu, med hvilken De kan fa informationer, foretager indstillinger
eller starte anvendelser.

Felgende funktioner stér til rddighed:
= About HeROS: Aben Informationer om styringens driftssystem

= NC Control: Starte og standse styringssoftware. (kun for
dianogse formal)

= Web Browser: Starte Webbrowser
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= Diagnostic: Diagnoseanvendelse

GSmartControl: kun for autoriseret fagfolk

HE Logging: Indstilling for intern freemstilling af diagnosefiler
HE Menu: kun for autoriseret fagfolk

perf2: Kontroller Processor Processudnyttelse

Portscan: test aktive forbindelser
Yderligere informationer: "Portscan”, Side 303

Portscan OEM: kun for autoriseret fagfolk

RemoteService: Start og afslut fjernbetjening
Yderligere informationer: "Remote Service', Side 304

Terminal: Indleese og udfere konsolkommandoer

B Settings: Indstilling af driftssystem

Date/Time: Indstilling af dato og klokkeslaet

Firewall: Firewall konfigurer
Yderligere informationer: "Firewall", Side 317

HePacketManager: kun for autoriseret fagfolk
HePacketManager Custom: kun for autoriseret fagfolk

Language/Keyboards: Valg systemdialogsprog og
tastaturversion - styringen overskriver denne indstilling
ved start med sprogindstillingen for maskin-parameter
CfgDisplayLanguage (Nr. 101300)

Network: Konfiguration afNetvaerksindstilling

Printer: Opret og administrer Printer
Yderligere informationer: "Printer”, Side 306

Saermskaner: Billedskeermskaner indstilling

Yderligere informationer: "Billedskeermskaner med speerre”,
Side 357

Current User: vis aktuel bruger

Yderligere informationer: "Current User", Side 359
UserAdmin : Konfigurer brugerstyring

Yderligere informationer: "Konfigurer brugerstyring",

Side 336

OEM Function Users: Editer OEM funktionsbruger
Yderligere informationer: "Funktionsuser fra HEIDENHAIN",
Side 346

SELinux: Indstilling af sikkerhedssoftware for Linux-baseret
styresystem

Shares: Tilsut og administrer ekstern netvaerk

State Reporting Interface (Option #137): SRI aktiver og slet
statusdata

Yderligere informationer: "State Reporting Interface (Option
#137)", Side 309

VNC: Indstilling for ekstern Software, som f.eks.
servicearbejde pa styringen (Virtual Network Computing)
Yderligere informationer: "VNC", Side 312

WindowManagerConfig: kun for autoriseret fagfolk

= Tools: Filanvendelse

Dokument Viewer: Fil visning og print f.eks. PDFfiler
File Manager: kun for autoriseret fagfolk
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Geeqie: Aben, administrer eller print grafik
Gnumeric: Aben, administrer og print
Keypad: Aben Virtuel Tastatur

Leafpad: Aben og administrer tekstfiler

NC/PLC Backup: Lav sikkerhedsfil
Yderligere informationer: "Backup und Restore",
Side 315

NC/PLC Restore: genskab sikkerhedsfil
Yderligere informationer: "Backup und Restore",
Side 315

QupZilla: alternativ Web-Browser for Touch-Betjening
Ristretto: Aben Grafik

Screenshot: Lav billedskeerms kopi

TNCguide: Kald hjeelpesystem

Xarchiver: Pak og komprimer biblioteker
Applications: Yderlig anvendelse

= Orage Calender: Aben Kalender

® Real VNC viewer: Indstilling for ekstern Software, som
f.eks. adgang til servicearbejde péa styringen (Virtual
Network Computing)

Slukkes: Styringen slukkes
Yderligere informationer: "Skift/afmeld Bruger', Side 357

De under Tools til raddighed vaerende anvendelser kan
kun ved valg af tilherende fil-typer i fil-styringen i TNC’en
startes direkte

Yderligere informationer: "Hjzlpetools for styring af
eksterne fil-typer", Side 77
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Portscan

Med PortScan-funktionen kan alle pa systemet abne,
indkommmende PCP- og UDP-Liste-Port sgges efter cyklisk. Alle
fundne Porte bliver sammenlignet med Whitelists. Nar styringen
finder en ikke opfert Port, vises den i et Pop-up vindue.

| HeROS-Menu Diagnostic findes dertil Applikationen Portscan og
Portscan OEM. Portscan OEM kan kun udferes efter indleesning af
maskinproducent password.

Funktionen Portscan sager alle pd systemet dbne, indkomne TCP-

og UDP-Liste-Ports og sammenligner disse med fire pa systemets

gemte Whitelists:

= Systeminterne Whitelists /etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg
og /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Whitelist for Ports maskinproducentspeciffikke funktioner, som
f.eks. for Python-Applikationer, DNC-anvendelse: /mnt/plc/etc/
sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Whitelist for Ports kundespeciffikke funktioner: /mnt/plc/etc/
sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Hver Whitelists indeholder pr. indlzesning af Port-type (TCP-

UDO), portnummer, udbudte programmer savel som options

kommentarer. Er den automatiske Portscanfunktion aktiv, skal kun

de porte listet i Whitelists veere dbne, ikke opferte Ports udlgser et

bemaerknings vindue.

Resultatet af scannet bliver indleest i en Log-fil (LOG:/portscan/
scanlog und LOG:/portscan/scanlogevil), og hvis ny, en ikke fundne
Ports i Whitelists, vist.

Starte Portscan manuelt
For at starte en manuel Portsscan, gar De frem som falger:

» Aben Task-liste nederst i billedskeermskant
Yderligere informationer: "Window-Manager", Side 300

Tryk grenne HEIDENHAIN-knap, for at &bne JH-Menu.
Veelg Menupunkt Diagnostic

Veelg Menupunkt Portscan

TNC’en abner et pop-up vindue HeRos Portscan.

Klik pa kontaktfladen Start

vV VvyVvVvyy

Starte Portscan cyklisk

For at kunne starte automatisk cyklisk Portsscan, gar De frem som
folger:

» Aben Task-liste nederst i billedskaermskant
Yderligere informationer: "Window-Manager', Side 300

Tryk grenne HEIDENHAIN-knap, for at &bne JH-Menu.
Vaelg Menupunkt Diagnostic

Vaelg Menupunkt Portscan

TNC’en abner et pop-up vindue HeRos Portscan.

Tryk kontakt Automatisk update on

Indstil tidsinterval med skriveregler

vV vV VvvVvy

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog Oprettelse, NC-Programmer test og afvikling | 10/2018

303




HEROS-Funktioner | Window-Manager

Remote Service

Sammen med Remote Service Setup Tool tilbydes TeleService fra
HEIDENHAIN muligheden, krypteret end-til-end forbindelse mellem
en Service-computer og en maskinproducent.

For at muligger kommunikation mellem HEIDENHAIN-styring og
HEIDENHAIN-Server, skal styringen forbindes med internettet.
Yderligere informationer: "Generel netveerksindstilling",

Side 326

Grundlzeggende blokerer styringens Firewall alle ind- og udgaende
forbindelser. Af denne arsag skal Firewall indstillingerne justeres,
eller Firewall er deaktiveret i lgbet af service sessionen.

Indkobling af styring

For at deaktiverer en Firewall, gar De frem som falger: Firewall/ssH settings 55

» Aben Task-liste nederst i billedskeermskant :’jm - ————
Yderligere informationer: "Window-Manager", Side 300 @Wm.nmm

> Tryk grenne HEIDENHAIN-knap, for at dbne JH-Menu. e = e s

» Valg Menupunkt Settings - 1 T

» Veelg Menupunkt Firewall = s N 2 G

> Styringen &bner dialogen Firewall Indstilling. |

» Deaktiver Firewall ved at fjerne option Active i fane Firewall

» Tryk tasteflade Apply , for at gemme indstillingerne

» Klik pa kontaktfladen OK

> Firewall er deaktiveret. FY=6FES FZAFEAN 23

o Glem ikke, at aktiverer Firewall igen after endt
servicearbejde.

0 Alternativ for deaktivering af Firewall

Fjerndiagnose ved PC-Software TeleService bruger
tjienesten LSV2, hvorfor denne service skal vaere tilladt i
firewall indstillingerne.

Falgende afvigelse fra standard instillingerne af Firewall
er nagdvendige:
» Metode for Tillad nogle for tjenesten LSV2 indstilling

» | kolonne Computer indlaeses navn pa
servicecomputer

Dette sikrer sikkerheden for adgang via
netveerksindstillingerne. Ansvaret for sikkerheden for
disse netveerk ligger hos maskinproducenten eller den til
enhver tid netvaerksadministrator.

Automatisk installation af session certifikat

Ved en NC-Softwareinstallation bliver det aktuelle tidsfrist Certifikat
installeret pa styringen. En installation, ogsé i form af en Update,
kan kun en serviceteknikker fra maskinproducenten gennemfarer.
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Manuel installation af session certifikat

Hvis der ikke er installeret et gyldigt sessions certifikat pa e
styringen, skal der installeres et nyt Certifikat. Afklar med Deres R P —
serviceteknikker hvilket certifikat der er nedvendigt. Denne tilbyder ool -
Dem muligvis ogsa et gyldigt certifikat fil til radighed. -

For at kunne installerer certifikatet pa styringen, gar De frem som
folger

» Aben Task-liste nederst i billedskaermskant ‘
Yderligere informationer: "Window-Manager", Side 300 T S

Tryk grenne HEIDENHAIN-knap, for at &bne JH-Menu.
Veelg Menupunkt Settings

Veelg Menupunkt Network

Styringen abner dialogen Network settings.

Skift til fane Internet . Indstillingen i Felt Fjern-service bliver
konfigureret fra maskinproducenten.

Klik pa kontaktfladen Tilfaj

Veelg fil i valgmenu

Klik pa kontaktfladen Aben

Certifikatet bliver dbnet.

Tryk Softkey OK

De ska evt. starte styringen igen, for at overferer eendringerne

VvV VvyyvVYyy

vV vvvVvyVvVvyy

Start servicesession

For at starte en servicesession, gar De frem som felger:
» Aben Task-liste nederst i billedskaermskant

Tryk grenne HEIDENHAIN-knap, for at &bne JH-Menu.
Veelg Menupunkt Diagnostic

Veelg Menupunkt RemoteService

Session key indlzeses fra maskinproducent

vV vyYwvyy
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Printer

Med Funktionen Printer kan de i HeROS-Menu indsaette og styrer
printer.

Abne printer-indstilling
For at dbne printerindstilling, gar De frem som falger:

» Aben Task-liste nederst i billedskermkant
Yderligere informationer: "Window-Manager", Side 300

Tryk grenne HEIDENHAIN-knap, for at &bne JH-Menu.
Veelg Menupunkt Settings

Veelg Menupunkt Printer

Styringen abner et pop-up vindue HeRos Printer Manager.

v v v Yy

| indlaesefeltet bliver printerens navn vist.

Softkey Betydning

FILER Opret navnte printer i indlaesefelt

ANDRE Tilpas egenskaber af valgte printer

INDHOLDET Opret printeren med attributterne for den valgte printer i indtastningsfeltet
Det kan veere nyttigt at selve printeren kan printer i lodret eller vandret format.

SLETTE Slet den valgte printer

OP Veelg printer
NED
STATUS Viser statusoplysninger for den valgte printer

TESTSIDE Viser en testside fra valgte printer
Printer
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For hver printer kan felgende egenskaber indstilles:

Indstillingsmuligheder Betydning

Navnet péa printer | dette felt kan printernavnet tilpasses.

tilslutning Tilslutningsvalg
B USB - her kan mulighed for USB-tilslutning. Navn bliver automatisk vist.

B Netveerk - her kan indgives netvaerksnavn eller IP-adresse for printeren Derudover
bliver her netveerksprinterens port defineret (Default: 9100)

= Printer ikke forbundet

Timeout Bestemmer forsinkelsen til udskrivnings processen, hvorefter filen i PRINTER: ikke
mere kan andres. Hvis filen, der skal udskrives med FN-funktioner, F. eks. ved
tastning er fyldt kan det veere nyttigt.

Standard printer Valg, ved flere printer at kunne vaelge standardprinter. Tildeles automatisk, nar den
forste printer er installeret.
Indstillinger for tekst- Denne indstilling geelder for print af tekstdokumenter:
printer ® Papirsterrelse
®  Antal af kopier
® Qrdrenavn
m Skriftsterrelse
= Hovedlinie
B Printeroption (sort/hvid, farve, Duplex)
Opretning Lodret format, vandret format for alle printbare filer
Ekspertoptioner Kun for autoriseret fagfolk

Muligheder ved print:

m Kopier filen, der skal udskrives i PRINTER:
Filen der skal udskrives bliver automatisk vidrefart til
standardprinteren og efter udfersel af printeropgaven slettes
igen fra mappen.

= Med Funktion FN 16: F-PRINT

Liste af printbare filer:
m Tekstfiler
m Grafikfiler
m PDFfiler

o Den tilsluttede printer skal veere efterskrift-stand.
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Sikkerhedssoftware SELinux

SELinux er en udvidelse for Linux-baseret styresystem. SELinux
er en yderlig sikkerhedssoftware i henhold til Mandatory Access
Control (MAC) og beskytter systemet mod at udfgrer ikke
autoriseret processer eller funktioner sédvel som virus og andre
skadelige Software.

MAC betyder, at enhver aktion skal have eksplicit tilladelse,

ellers udfarer styringen den ikke. Softwaren tjener som ekstra
beskyttelse til normale adgangsbegreensninger under Linux. Kun
hvis de almindelige funktioner og adgang til kontrol af SELinux til at
kare visse processer og handlinger, er dette tilladt.

o SELinux-installationen i styringen er saledes forberedt,
at programmer kun kan udferes, som er installeret med
NC-Softwaren fra HEIDENHAIN. Andre programmer kan
med standard-installationen ikke udferes.

Adgangskontrollen til SELinux under HeROS 5 er reguleret som
folger:

®  Styringen udferer kun anvendelser, som er installeret med NC-
Softwaren fra HEIDENHAIN.

m Filer, der er relateret til sikkerhed af software (systemfiler til
SELinux, opstartsfiler fra HEROS 5, osv.) ber kun eendres ved
eksplicit valgt programmer.

®  Filer, som fra ny er dannet fra andre programmer, bar
grundleeggende ikke udferes.

®  USB-datahukommelse kan fravaelges

m Der er kun to operationer, som er tillader udfersel af nye filer:
®  Start en software opdatering: En software-Update fra

HEIDENHAIN kan erstatte eller aendre systemfiler.

® Start en SELinux-konfiguration: Konfigurationen af SELinux er
som regel beskyttet fra maskinproducenten via et password.
Bemaerk maskinhandbogen.

6 HEIDENHAIN anbefaler grundlzeggende aktivering af
SELinux, da dette giver en yderlig beskyttelse mod
angreb udefra.

HEROS-Funktioner | Window-Manager
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State Reporting Interface (Option #137)

Introduktion

| tider med faldende batchsterrelser og individualiserede produkter
bliver systemer til produktion dataindsamling vigtigere.

Som en af de vigtigste grene af operationel dataindsamling
beskriver ressourcedata tilstandene for en ressource langs

en tidsskala. Séledes bliver ved veerktajsmaskiner normalt
stilstand og afviklingstid sdvel som informationer vedrarende
ventende forstyrrelser. Med yderligere overvejelse af de aktive NC-
programmer kan man ogsa udfare en evaluering pr. emne.

En af de oftest anvendelsestilfeelde af driftsdataopsamling er
bestemmelse af udstyrs effektivitet. Udtrykket totaludstyrs
effektivitet er et mal for veerditilveeksten af et udstyr. Med det
kan bade produktiviteten af en plante og dens tab vises med et
overblik.

Med State Reporting Interface, kort SRI, tilbyder HEIDENHAIN en
enkel og robust Interface til visning af maskinens driftstilstand.

| modseetning til andre feelles Interface er der med SRI ogsa
sakaldte historiske driftsdata tilgeengelige. Ogséa ved udfald pa flere
timer af Deres firmanetveerk, gar deres veerdifulde driftsdata ikke
tabt.

o For at gemme historiske driftstilstande star
mellemhukommelse til rddighed, der omfatter 2x
10.00 indleesninger. En indleesning tilsvare herved en
statuseendring.
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Konfigurer styringen
Tilpas Firewall.Indstilling:

State Reporting Interface bruges til at overfere de registrerede
driftsforhold til TCP Port 19090.

SRl-adgang til firma-net (X26-tilslutning) skal tillades i Firewall-
Indstilling.

» SRl tillad
Yderligere informationer: "Firewall", Side 317

o Ved lokal adgang med en pa maskinnet (X116) tilsluttet
IPC kan SRI for ethO (X26) ogsd gemmes.

State Reporting Interface aktiver:

| udleveringstilstand af styringen er SRI deaktiveret.

» Aben med Tasten DIADUR HeROS-Menu

» Veelg Menupunkt Indstillinger wahlen

» Menupunkt State Reporting Interface velges

> State Reporting Interface i pop-up vindue SRI aktiveres

]

=

— Start browser on SRI —]
Shr s running on o - ves

Please also look at firewall settings

F—Jmuenden-l F ok ~l PQAhhmmn-q

Yderligere informationer: "Oversigt Task-Liste", Side 300

Med hjeelp af kontaktflade Clear historical data kan De
slette alle tidligere driftstilstande.

HEROS-Funktioner | Window-Manager
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Registrer driftstilstande

State Reporting Interface bruger for at overfarer driftstilstande
Hypertext Transfer Protocol (HTTP).

Med felgende URLs (Uniform Resource Locator) kan De med en
tilfeeldig Web-Browser fa tilgang til styringens driftstilstand:

= http://<hostname>:19090/sri for tilgang til alle informationer
(max. 20 000 Indlaesninger)

®  http://<hostname>:19090/sri?lineno=<line> for tilgang til den
nyeste information

URL tilpas:

» <hostname> udskift med netvaerksnavn pa Deres styring
» <line> udskiftes med den ferst kaldte linje

> Styringen overferer de gnskede 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

2 ; 2018-07-04 ; 09:52:28 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
3 ; 2018-07-04 ; 09:52:30 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; OPERATE
4 ; 2018-07-04 ; 09:52:35 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_dem. h ; ALARM
5 ; 2018-07-04 ; 09:52:40 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
6 ; 2018-07-04 ; 09:52:49 ; TNC:\nc_prog\$mdi . h ; SUSPEND
7 ; 2018-07-04 ; 09:53:14 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
8 ; 2018-07-04 ; 09:53:19 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; OPERATE
9 ; 2018-07-04 ; 09:53:24 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; ALARM
</ pre>
</ body>
</ htm >
Driftstilstanden finder De i <body> HTML-fil som CSV-Indhold
(Comma Separated Values).
CSV-Indhold:
® Header:
Betegnelse Betydning
State Reporting Inter- Version af Interface
face: For at sikre kompatibilitet bagud i din anvendelse skal versionsnummeret tages i
betragtning ved vurderingen af dataene.
SOFTWARE: Software pa tilsluttede styring.
HOST: Det fulde netveerksnavn pa tilsluttet styring.
HARDWARE: Hardware pa tilsluttede styring.
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® Driftsdata

Indhold Betydning

1 Lebende nummer

2

2018-07-04 Dato (yyyy-mm-dd)

09:52:22 Tid (hh:mm:ss)

TNC:\nc_prog\TS.h Valgte eller aktiv NC-program

Tilstand Status:

= OPERATE ®  Programafvikling aktiv

= SUSPEND m Programafvikling stoppet uden fejl

= ALARM ® Programafvikling stoppet med fejl
VNC
Med funktionen VNC kan De konfigurerer forhold for forskellige [@uanua opezation - N
VNC-deltagerer. Dertil harer f.eks. betjening via Softkeys, mus og
Alpa-Tastatur. _ S : =
TNC en stiller felgende muligheder til radighed: 2 s R S | |
= Liste over tilladte klienter (IP-adresse eller navn) m_ —— e o — s
® Password for forbindelsen B e e s
® Yderlig Server-Optioner
® Yderlig indstillinger for Fokustildeling T
@ Veaer opmeaerksom pa maskinhandbogen! L_ :«; i —|

Afvikling af fokustildeling ved flere deltagere hhv. e [ [ o | [ |- [ o)

betjeningsheder er afhaengig af opbygningen og
betjeningssituationen af maskinen.

Denne funktion skal veere tilpasset af maskinfabrikanten

Abne VNC-Indstilling
For at abne VNC-Indstilling, gar De frem som falger:

» Aben Task-liste nederst i b