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Om bruksanvisningen | Malgrupp anvandare

Malgrupp anvandare
Som anvandare rdknas alla anvandare av styrsystemet som utfor minst en av
foljande huvuduppgifter:
B Mandvrera maskinen
®  Verktygsinstallning
®  Arbetsstyckesinstallning
® Bearbeta arbetsstycken
= Atgarda eventuella fel under programexekveringen
®  Skapa och testa NC-program
m Skapa NC-program i styrsystemet eller externt med hjalp av ett CAM-system
m Testa NC-program med hjalp av simuleringen
» Atgirda eventuella fel under programtestet

Bruksanvisningens djupgaende information staller féljande krav pa kvalifikationer
hos anvandaren:

m  Tekniska grundkunskaper, t.ex. kunna lasa tekniska ritningar och ha spatial
forméaga

= Grundkunskaper pa bearbetningsomradet, t.ex. om betydelsen hos material-
specifika tekniska varden

m  Erhallit sdkerhetsinstruktioner, t.ex. mojliga faror och hur man undviker dem
= Erhéllit anvisningar om maskinen, t.ex. axelriktningar och maskinkonfiguration

o HEIDENHAIN erbjuder separata informationsprodukter at andra
malgrupper:
®  Prospekt och leveransoversikt for intresserade kopare
m  Servicehandbok for servicetekniker
= Teknisk handbok for maskintillverkare

HEIDENHAIN har dessutom ett brett utbildningsutbud inom
NC-programmering for anvandare och karriarvaxlare.
HEIDENHAIN-utbildningsportal

Med tanke pd malgruppen innehéller den har bruksanvisningen bara information om
styrsystemets drift och anvandning. Informationsprodukterna for andra malgrupper
innehaller information om ytterligare produktlivsfaser.
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1.2

Tillganglig anvandardokumentation

Bruksanvisning

HEIDENHAIN betecknar den har informationsprodukten som bruksanvisning
oberoende av publicerings- och transportmedium. Kanda synonyma benamningar ar
bl.a. anvandarhandbok, anvandarmanual och driftinstruktioner.

Bruksanvisningen till styrsystemet finns i foljande varianter:
® Som tryckt utgdva uppdelad i féljande moduler:

® Bruksanvisningen Instéllning och exekvering innehéller allt om instéllning av
maskinen och exekvering av NC-program.
ID: 1358774-xx

m  Bruksanvisningen Programmering och testning innehaller allt om att skapa
och testa NC-program. Den innehaller inget om avkannar- eller bearbet-
ningscykler.

ID for klartextprogrammering: 1358773-xx

®  Bruksanvisningen Bearbetningscykler innehéller bearbetningscyklernas alla
funktioner.
ID: 1358775-xx

® Bruksanvisningen Matcykler for arbetsstycke och verktyg innehaller avkan-
narcyklernas alla funktioner.
ID: 1358777-xx

m  Som PDF-filer med motsvarande indelning som de tryckta versionerna eller som
en sammanlagd PDF som omfattar alla moduler
TNCguide
B Som HTML-fil som ska anvandas som integrerad produkthjalp TNCguide direkt i
styrningen
TNCguide
Bruksanvisningen hjalper dig att hantera styrsystemet pd ett sdkert och
andamalsenligt satt.
Ytterligare information: "Avsedd anvandning®, Sida 42

Ytterligare informationsprodukter for anvandare
Det finns ytterligare informationsprodukter for dig som anvandare:
= Oversikt dver nya och d@ndrade programvarufunktioner informerar dig om

forandringar i enskilda programvaruversioner.
TNCguide

= HEIDENHAIN-prospekt informerar dig om HEIDENHAIN-produkter och -tjanster,
t.ex. styrsystemets programvaruoptioner.
HEIDENHAIN-prospekt

® Databasen NC Solutions erbjuder |6sningar pé ofta forekommande uppgifter.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Om bruksanvisningen | Anvisningstyper som anvands

Anvisningstyper som anvands

Sakerhetsanvisningar

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

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

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

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

A VARNING

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

HANVISNING

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

Informationens ordningsfoljd inom sakerhetsanvisningarna
Alla sékerhetsanvisningar innehaller foljande fyra avsnitt:

m Signalordet indikerar en hur allvarlig faran ar

B Typ av kélla till faran

= Konsekvensen om faran inte beaktas, t.ex. "Vid efterfoljande bearbetningsope-
rationer finns det risk for kollision"

= Utvag — Atgarder for att avvarja faran
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1.4

Informationsanvisning

Beakta informationsanvisningarna i denna anvisning for en felfri och effektiv
anvandning av programvaran.
| denna anvisning finner du féljande informationsanvisningar:

o Informationssymbolen indikerar ett Tips.
Ett tips innehdller viktig ytterligare eller kompletterande information.

@ Denna symbol uppmanar dig att folja sékerhetsinstruktionerna fran
din maskintillverkare. Denna symbol pekar dven pa maskinspecifika
funktioner. Potentiella risker for operatdren och maskinen finns beskrivna
i maskinhandboken.

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

Information om anvandning av NC-program

NC-programmen i den har bruksanvisningen ar forslag pa I6sningar. Du behover
anpassa NC-programmen eller enskilda NC-block innan du anvander dem pa en
maskin.

Anpassa foljande innehall:

= Verktyg

m Skardata

B Matningshastigheter

= Sakerhetshojd eller sakra positioner

B Maskinspecifika positioner, t.ex. med M91
m Sokvagar till programanrop

Vissa NC-program ar beroende av maskinkinematiken. Anpassa de har
NC-programmen till maskinkinematiken fore den forsta testkorningen.

Testa aven NC-programmen med hjalp av simuleringen innan du startar den riktiga
programkaorningen.

o Med hjalp av ett programtest kan du avgora om du kan anvanda
NC-programmet med de tillgangliga programvaruoptionerna, den aktiva
maskinkinematiken och den aktuella maskinkonfigurationen.
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Om bruksanvisningen | bruksanvisning som integrerad produkthjalp TNCguide

bruksanvisning som integrerad produkthjalp TNCguide

Anvandningsomrade

Den integrerade produkthjalpen TNCguide erbjuder det kompletta innehallet i alla
anvandarhandbocker.

Ytterligare information: "Tillganglig anvandardokumentation’, Sida 33

Bruksanvisningen hjalper dig att hantera styrsystemet pa ett sakert och
andamalsenligt satt.
Ytterligare information: 'Avsedd anvandning", Sida 42

Forutsattning

Styrsystemet erbjuder i leveranstillstdndet den integrerade produkthjalpen TNCguide
pa spréken tyska och engelska.

Om styrsystemet inte hittar ndgon TNCguide-sprakversion av det valda
dialogspraket, ppnar den TNCguiden pa engelska.

Om styrsystemet inte hittar nagonTNCguide-sprékversion oppnar den en

informationssida med instruktioner. Med hjalp av angivna lankar som handlingssteg
fyller du pad med de saknade filerna i styrsystemet.

0 Informationssidan kan dven dppnas manuellt genom att vélja
index.html t.ex. under TNC:\tncguide\en\readme. Sokvagen beror pa
en onskade sprakversionen t.ex. en for engelska.
Med hjalp av angivna handlingssteg kan du ockséa uppdatera versionen

av TNCguide. En uppdatering kan t.ex. vara nodvandig t.ex. efter en
uppdatering av programvaran.

Funktionsbeskrivning

Den integrerade produkthjalpen TNCguide kan valjas inom tillampningen Hjalp eller
arbetsomrade Hjalp.

Ytterligare information: "Tillampning Hjalp", Sida 37

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Hanteringen av TNCguide ar identisk i bada fallen.

Ytterligare information: "Symboler", Sida 38
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Tillampning Hjalp

Startmenii {§} Einstellungen @ Hilfe

Hilfe: 1 Suche
B = « 2

Kapiteliibersicht NC-Programm simulieren

Im Arbeitsbereich Simulation testen Sie das NC-Programm.

Simulation starten

gsmu\ahm Wik | (P & B

Maschine und Steuerung einschalten

~ Werkstiick programmieren und simulieren
Beispielaufgabe 1338459
Betriebsart Programmieren wéhlen
Steuerungsoberfliche zum Programmieren eini
Neues NC-Programm erstellen
Rohteil definieren 5
Struktur eines NC-Programms
Anfahren und Verlassen der Kontur
Einfache Kontur programmieren 4
Bearbeitungszyklus programmieren
Steuerungsoberfliche zum Simulieren einrichte
NC-Programm simulieren

» Werkzeug einrichten

» Werkstiick einrichten

» Werkstiick bearbeiten

A < =

Tillampning Help med 6ppnad TNCguide

Anvandningen Hjalp innehéller foljande omréden:

1 Titellista for tillampning Hjadlp
Ytterligare information: 'Symboler i tillampningen Help', Sida 38
2 Titellista med den integrerade produkthjalpen TNCguide

Ytterligare information: 'Symboler i den integrerade produkthjalpen TNCguide
", Sida 38

3 Innehdllsspalter for TNCguide
4 Avskiljare mellan spalterna i TNCguide

Med hjélp av avgransaren anpassar du bredden pé spalterna.
5 Navigationsspalt till TNCguide
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Om bruksanvisningen | bruksanvisning som integrerad produkthjilp TNCguide

Symboler i tillampningen Help

Symbol

A

Funktion

Ange startsida

Startsidan visar all tillganglig dokumentation. Valj dnskad
dokumentation med hjalp av navigationsbrickor, t.ex. TNCgui-
de.

Om endast en dokumentation ar tillganglig, oppnar styrsyste-
met innehallet direkt.

Nar en dokumentation ar 6ppen kan du anvanda sokfunktio-
nen.

Visa handledningar

N

Navigera bland det senast oppnade innehallet

Visa eller dolj sokresultat
Ytterligare information: "Sok i TNCguide", Sida 39

Symboler i den integrerade produkthjalpen TNCguide

Symbol

Funktion

Visa strukturen pa dokumentationen
Strukturen bestéar av rubriker for innehallet.
Strukturen utgor huvudnavigation i dokumentationen.

Visa index for dokumentationen
Index bestar av viktiga stédord.
Index ar den alternativa navigationen i dokumentationen.

Visa foregdende eller nasta sida i dokumentationen

«

>

Visa eller dolj navigation

38

Kopiera NC-exempel i klippboken

Ytterligare information: "Kopiera NC-exempel till klippbordet",
Sida 39
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1.5.1

1.5.2

1.6

Sok i TNCguide

Med hjalp av sokfunktionen soker du i oppen dokumentation efter inmatade
sokbegrepp.

Sokfunktionerna anvands enligt foljande:

> Mata in teckenfoljd

Inmatningsfaltet befinner sig i titellistan till vanster om Home-symbolen
med vilken du navigerar till startsidan.

Sokningen startar automatiskt, efter vilket du t.ex. kan mata in en
bokstav.

Om du vill radera en inmatning anvander du X-symbolen i
inmatningsfaltet.

Styrsystemet oppnar spalten med sokresultat.

Styrsystemet markerar fyndplatser dven inom den dppnade innehallssidan.
Valj fyndplats

Styrsystemet 6ppnar det valda innehdllet.

Styrsystemet visar dessutom resultaten pa den senaste sokningen.

Valj eventuella alternativa fyndplatser

Mata eventuellt in ny teckenfdljd

vV VvV V VYV VYy

Kopiera NC-exempel till klippbordet

Med hjalp av kopieringsfunktionen kan du ta éver NC-exempel fran dokumentationen

till NC-editorn.

Kopieringsfunktionerna anvands enligt foljande:
» Navigera till nskade NC-exempel
» Information om anvandning av NC-program sl upp
> Information om anvandning av NC-program l|&ds och betrakta
Ytterligare information: "Information om anvandning av NC-program’, Sida 35

> Kopiera NC-exempel till klippbordet
I{ > Funktionsknappen andrar farg under kopieringsprocessen.
> Klippbordet innehéller hela innehallet i de kopierade
NC-exemplen.

> InfogaNC-exempel i NC-programmet

» Anpassa infogat innehall motsvarande Information om
anvandning av NC-program

> Kontrollera NC-program med hjalp av simulation

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Redaktionens kontaktuppgifter

Onskas éndringar eller har du funnit tryckfel?

Vi onskar alltid att forbattra var dokumentation. Hjalp oss med detta och informera
0ss om onskade andringar via foljande E-postadress:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Om produkten | TNC7

2.1 TNC7

HEIDENHAIN-styrsystem ger dig stod i form av dialogruteguidad programmering
och detaljtrogen simulering. Med TNC7 kan du dessutom programmera
formularbaserat eller grafiskt sé att du snabbt och sakert ndr 6nskat resultat.

Programvaruoptioner och valfria maskinvarutillagg underlattar anvandningen och
gor det mojligt att flexibelt utdka funktionerna.

Utokade funktioner maojliggor t.ex. utover fras- och borr- dven svarv- och
slipbearbetning.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Anvandningen underlattas t.ex. genom anvandning av avkannarsystem, handrattar
eller en 3D-mus.

Ytterligare information: "Hardvara', Sida 56

Definitioner

Forkortning Definition

TNC TNC kan harledas fran akronymen CNC (computerized numeri-
cal control). T (tip eller touch) star for maojligheten att skriva
in NC-program direkt i styrningen eller att programmera dem
grafiskt med hjalp av gester.

7 Produktnumret visar styrsystemsgenerationen. Mangden

funktioner beror pé vilka programvaruoptioner som aktiverats.

2.1.1  Avsedd anvandning

Informationen om avsedd anvandning hjalper dig som anvandare att hantera
produkten, t.ex. en verktygsmaskin, pa ett sakert satt.

Styrsystemet ar en maskinkomponent och ingen fullstandig maskin. Den

har bruksanvisningen beskriver hur styrsystemet anvands. Innan maskinen

inkl. styrsystemet anvands ska du med hjalp av maskintillverkarens
dokumentation inhamta information om sakerhetsrelevanta aspekter, nodvandig
sadkerhetsutrustning samt krav pé kvalificerad personal.

o HEIDENHAIN séljer styrsystem som anvéands i fras- och svarvmaskiner
samt fleroperationsmaskiner med upp till 24 axlar. Om du som
anvandare stoter pa en avvikande konstellation maste du omedelbart
kontakta den driftansvarige.

HEIDENHAIN bidrar ytterligare till att 6ka sakerheten for dig och skydda produkterna
genom att bland annat ta hansyn till feedback fran kunderna. Det resulterar

t.ex. i anpassningar av styrsystemets funktioner och sakerhetsanvisningarna i
informationsprodukterna.

o Du kan ocksa bidra till att 6ka sdkerheten genom att rapportera om
information saknas eller ar vilseledande.

Ytterligare information: "Redaktionens kontaktuppgifter", Sida 39
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2.1.2 Avsedd anvandningsplats

Styrsystemet ar godkant for anvandning i industriell miljo enligt standarden DIN EN
50370-1 géllande elektromagnetisk kompatibilitet (EMC).

Definitioner
Direktiv Definition
DIN EN Det har standarden tar bland annat upp @mnet stralning och

50370-1:2006-02 immunitet hos verktygsmaskiner.
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Om produkten | Sakerhetsanvisningar

Sakerhetsanvisningar
Beakta alla sékerhetsanvisningar i denna dokumentation och i dokumentationen fran
din maskintillverkare!

Sakerhetsanvisningarna nedan galler uteslutande styrsystemet som enskild
komponent och inte hela produkten i frdga, dvs. en verktygsmaskin.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Innan maskinen inkl. styrsystemet anvands ska du med hjalp

av maskintillverkarens dokumentation inhdmta information om
sakerhetsrelevanta aspekter, nodvandig sakerhetsutrustning samt krav
pa kvalificerad personal.

Oversikten nedan innehéller uteslutande de allmangiltiga sakerhetsanvisningarna.
Observera ytterligare, delvis konfigurationsberoende sakerhetsanvisningar i de
efterféljande kapitlen.

o For att storsta mojliga sakerhet ska kunna garanteras upprepas alla
sadkerhetsanvisningar péa relevanta stéllen i kapitlen.

AFARA

Varning, fara for anvandare!

Osakra anslutningskontakter, defekta kablar och felaktig anvandning resulterar
alltid i elektriska risker. Nar maskinen ar paslagen borjar faran!

» Anlita alltid auktoriserad servicepersonal for att ansluta eller ta bort utrustning

» Starta endast upp maskinen med ansluten handratt och sakrade
anslutningskontakter

AFARA

Varning, fara for anvandare!

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

> Beakta och folj anvisningarna i maskinhandboken

> Beakta och folj sakerhetsanvisningar och sakerhetssymboler

» Anvanda sakerhetsutrustning

AFARA

Varning, fara for anvandare!

Funktion AUTOSTART startar bearbetningen automatiskt. Oppna maskiner med
osakra bearbetningsutrymmen utgora en enorm fara for operatéren!

» Funktion AUTOSTART skall enbart anvandas i slutna maskiner
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Varning, fara for anvandare!

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

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

> Starta den interna webblasaren uteslutande i sandbox

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Avvikelser mellan den faktiska axelpositionen och det varde som styrsystemet
forvantar sig (som har sparats vid avstangning) kan leda till odnskade och
oforutsagbara rorelser i axlarna om de ignoreras. Under referenssokning av
ytterligare axlar och alla efterféljande forflyttningar finns det kollisionsrisk!

> Kontrollera axelpositionen

» Bekrafta enbart axelpositionerna i fonstret med JA om axelpositionerna
overensstammer

> Forflytta darefter axeln med forsiktighet trots bekraftelsen
Kontakta maskintillverkaren vid avvikelser eller tveksamheter

HANVISNING

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Ett stromavbrott under bearbetningen kan leda till att axlarna rullar fritt eller
bromsas pa ett okontrollerat satt. Om verktyget var i ingrepp fore strémavbrottet,
kan axeln dessutom inte referenssokas efter uppstart av styrsystemet. For

icke referenssokta axlar tar styrsystemet det senast lagrade axelvardet som
aktuell position, vilken kan avvika frdn den faktiska positionen. Efterfoljande
forflyttningsrorelser Gverensstammer darmed inte med rorelserna fore
stromavbrottet. Om verktyget fortfarande ar i ingrepp vid forflyttningsrorelserna,
kan spanningar resultera i skador pa verktyget och arbetsstycket!

» Anvand en I&g matning

> Vid icke referenssokta axlar maste du beakta att det inte finns ndgon
overvakning av rorelseomradet

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

TNC7 Stoder inte ISO-programmering med NC-programvaran 81762x-16. Under
bearbetningen finns det risk for kollision pa grund av bristen pa stod.

» Anvand endast Klartext-NC-programmet.
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk kollisionsévervakning mellan
verktyget och arbetsstycket. Vid felaktiga forpositioneringar eller otillrackliga
avstand mellan komponenterna finns det kollisionsrisk vid referenssdkning av
axlarna!

» Folj anvisningarna i bildskarmen

> Kor vid behov till en saker position fore referenssokning av axlarna.
> Beakta risken for kollisioner

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet anvander de definierade verktygslangderna for
verktygslangdkompenseringen. Felaktiga verktygslangder resulterar ocksa i

en felaktig verktygslangdkompensering. Vid verktyg med langd 0 och efter ett
TOOL CALL 0 utfor styrsystemet inte ndgon langdkompensering och inte ndgon
kollisionsovervakning. Vid efterfoljande verktygspositioneringar finns det en
kollisionsrisk!

» Definiera alltid verktyg med deras faktiska verktygsléngder (inte bara
differenser)

» TOOL CALL 0 skall enbart anvandas for att tomma spindeln

HANVISNING

Varning, risk for betydande materiella skador!

Icke definierade falt i utgdngspunktstabellen ger ett annat beteende &n de falt
som har definierats med vardet 0: Falt definierade med 0 skriver vid aktiveringen
oOver det tidigare vardet, vid icke definierade falt behalls det tidigare vardet.

» Kontrollera fore aktiveringen av utgdngspunkten om varden har skrivits in i alla
kolumner

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

NC-program som har skapats i aldre styrsystem kan orsaka avvikande
axelrorelser eller felmeddelanden i nuvarande styrsystem! Under bearbetningen
finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera NC-program och programavsnitt med hjalp av den grafiska
simuleringen

> Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart PROGRAM
ENKELBLOCK med forsiktighet

> Observera foljande kdnda skillnader (listan nedan kan vara ofullstandig')
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HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktion RADERA raderar filen permanent. Styrsystemet genomfor inte
ndgon automatisk backup av filen innan raderingen, alltsa inte ndgon form av
papperskorg. Detta tar bort filer odterkalleligt.

» Taregelbundet backupkopior till en extern enhet pa viktiga data

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Om du tar bort en ansluten USB-enhet samtidigt som en datadverforing pagar kan
detta leda till att filerna blir obrukbara.

» Anvand bara USB-granssnittet for att Gverfora och sakerhetskopiera, inte for
att redigera och exekvera NC-program.

> Ta bort USB-enhet med hjalp av softkeyn efter datadverforingen

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet maste stdngas av pa ett kontrollerat satt for att kunna avsluta
pagdende processer och spara data. Omedelbar avstédngning av styrsystemet

med huvudbrytaren kan oberoende av styrsystemets status alltid leda till
dataforlust!

> Stang alltid ner styrsystemet pé ett kontrollerat séatt
» Stang bara av huvudbrytaren efter bildskarmsmeddelandet

HANVISNING
Varning kollisionsrisk!
Om du, under programkoérning med hjalp av GOTO-funktionen, véljer ett
NC-block och sedan bearbetar NC-programmet ignorerar styrsystemet alla

hittills programmerade NC-funktioner t.ex. transformationer. Darfor uppstar det
kollisionsfara vid efterféljande forflyttningar!

» Anvand bara funktionen GOTO vid programmering och testning av
NC-program

> Vid bearbetning av NC-programanvand uteslutande Blocksokn.
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2.3 Programvara

Den har bruksanvisningen beskriver funktionerna for instéllning av maskinen samt
programmering och exekvering av NC-program som styrsystemet erbjuder nar alla
funktioner finns.

o Den verkliga mangden funktioner beror bl.a. pa vilka
programvaruoptioner som aktiverats.
Ytterligare information: "Programvaruoptioner’, Sida 48

Tabellen visar NC-programvarunumren som beskrivs i den har bruksanvisningen.

o HEIDENHAIN har forenklat versionsschemat fran NC-
programvaruversion 16:

m Tidsperioden for offentliggdrande bestammer versionsnumret.

= Alla styrsystemstyper inom tidsperioden for offentliggérande har
Samma versionsnummer.

B Programmeringsstationernas versionsnummer motsvarar
versionsnumret for NC-programvaran.

NC-mjukvaru- Produkt

nummer

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 TNC7-programmeringsplats

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Den har bruksanvisningen beskriver styrsystemets grundfunktioner.
Maskintillverkaren kan anpassa styrsystemets funktioner till maskinen
samt utoka eller begransa dem.

Kontrollera med hjalp av maskinhandboken om maskintillverkaren har
anpassat styrsystemets funktioner.

Definition
Forkortning Definition
E Bokstavsbeteckningen E anger att det handlar om en export-

version av styrsystemet. | den har versionen begransas
programvaruoption 9 Utokade funktioner grupp 2 till en 4-
axlad interpolation.

2.3.1 Programvaruoptioner

Programvaruoptionerna bestammer mangden funktioner hos styrsystemet. De
valfria funktionerna ar maskin- och anvandarspecifika. Programvaruoptionerna ger
dig mdjlighet att anpassa styrsystemet efter dina individuella behov.

Du kan granska vilka programvaruoptioner som &r aktiverade pé din maskin.
Ytterligare information: "Visa programvarualternativ’, Sida 446

48 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Instalining och genomforande | 01/2022



Om produkten | Programvara

Oversikt och definitioner

TNC7 har olika programvaruoptioner som maskintillverkaren kan aktivera separat
och aven i efterhand. Oversikten nedan innehaller endast programvaruoptioner som
ar relevanta for dig som anvandare.

o P& optionsnumren som anges i bruksanvisningen kan du se om en
funktion inte ar en standardfunktion.
Den tekniska handboken innehéller information om ytterligare,
maskintillverkarrelevanta programvaruoptioner.

0 Observera att vissa programvaruoptioner aven kraver maskinvarutillagg.
Ytterligare information: "Hardvara", Sida 56

Software-option

Additional Axis
(optionerna 0 till 7)

Definition och anvandning

Extra reglerkrets

En reglerkrets kravs for varje axel eller spindel som styrsystemet forflyttar till
ett programmerat borvarde.

De extra reglerkretsarna behover du t.ex. till borttagbara och drivna rundbord.

Advanced Function
Set 1
(option 8)

Utokade funktioner grupp 1

Med den har programvaruoptionen kan du bearbeta flera arbetsstyckessidor i
en fastspanning pad maskiner med rotationsaxlar.

Programvaruoptionen innehaller t.ex. féljande funktioner:

= Vrida bearbetningsytan, t.ex. med PLANE SPATIAL
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

B Programmera cylindriska konturer, t.ex. med cykel 27 CYLINDERMANTEL
Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

B Programmera rotationsaxelns matning i mm/min med M116
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

®  3-axlad cirkelinterpolation med tiltat bearbetningsplan

De utokade funktionerna grupp 1 underlattar installiningen och okar arbetsstyc-

kesnoggrannheten.

Advanced Function
Set 2
(option 9)

Utokade funktioner grupp 2

Med den har programvaruoptionen kan du bearbeta arbetsstycken i 5 axlar
samtidigt pd maskiner med rotationsaxlar.

Programvaruoptionen innehaller t.ex. foljande funktioner:

® TCPM (tool center point management): Folj med linjaraxlarna automatiskt
under rotationsaxelspositioneringen

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
m Exekvera NC-program med vektorer inkl. valfri 3D-verktygskorrigering
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
m Forflytta axlarna manuellt i det aktiva verktygskoordinatsystemet T-CS
® Linjar interpolation i fler &n fyra axlar (for exportversioner max. fyra axlar)
Med de utokade funktionerna grupp 2 kan du t.ex. tillverka friformsytor.
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Software-option

HEIDENHAIN DNC
(option 18)

Om produkten | Programvara

Definition och anvandning

HEIDENHAIN DNC

Den har programvaruoptionen gor det majligt for externa Windowsapplikatio-
ner att fa dtkomst till styrsystemets data med hjalp av TCP/IP-protokollet.

Majliga anvandningsomraden ar t.ex.:

®  Anslutning till dverordnade ERP- eller MES-system

®  Maskin- och driftdataregistrering

Du behover HEIDENHAIN DNC i samband med externa Windowsapplikationer.

Dynamic Collision
Monitoring
(option 40)

Dynamisk kollisionsovervakning DCM

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren definiera maskin-
komponenter som kollisionsobjekt. Styrsystemet dvervakar de definierade kolli-
sionsobjekten vid alla maskinrorelser.

Programvaruoptionen erbjuder t.ex. féljande funktioner:

®  Automatiskt avbrott av programkérningen nar kollisioner hotar

® Varningar vid manuella axelforflyttningar

m  Kollisionsovervakning i programtestet

Med DCM kan du forhindra kollisioner och pa sa satt undvika extrakostnader
till foljd av materiella skador eller maskintillstand.

Ytterligare information: "Dynamisk Kollisionsovervakning DCM (alternativ 40)",
Sida 200

CAD Import
(option 42)

CAD Import

Med den har programvaruoptionen kan du valja positioner och konturer i CAD-
filer och overfora dem till ett NC-program.

CAD Import underlattar programmeringen och forebygger vanliga fel som
felaktig inmatning av varden. Dessutom bidrar CAD Import till pappersfri
tillverkning.

"Overfdra konturer och positioner till NC-program med CAD Import (alternativ
42)"

Global Program
Settings
(option 44)

Globala programinstallningar GPS

Den har programvaruoptionen maojliggor overlagrade koordinattransformatio-
ner och handrattsrorelser under programkorningen, utan att NC-programmet
behover andras.

Med GPS kan du anpassa externt skapade NC-program till maskinen och oka
flexibiliteten under programkorningen.

Ytterligare information: "Globale Programmeinstellungen GPS', Sida

Adaptive Feed
Control
(option 45)

Adaptiv matningsreglering AFC

Den har programvaruoptionen majliggdr automatisk matningsreglering utifran
den aktuella spindelbelastningen. Styrsystemet okar matningen nar belastning-
en avtar och minskar matningen nar belastningen okar.

Med AFC kan du forkorta bearbetningstiden utan att anpassa NC-programmet
och samtidigt forhindra maskinskador till foljd av 6verbelastning.

Ytterligare information: "Adaptiv matningsreglering AFC (alternativ 45)",
Sida 226
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Software-option

KinematicsOpt
(option 48)

Definition och anvandning

KinematicsOpt

Med den har programvaruoptionen kan du testa och optimera den aktiva
kinematiken med hjalp av automatiska avkanningsforlopp.

Med KinematicsOpt kan styrsystemet korrigera positionsfel hos rotationsaxlar
och pé sé séatt 6ka noggrannheten vid vrid- och simultanbearbetningar. Genom
upprepade matningar och korrigeringar kan styrsystemet delvis kompensera
for temperaturrelaterade avvikelser.

Ytterligare information: Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och
verktyg

Turning
(option 50)

Frassvarvning

Den har programvaruoptionen erbjuder ett omfattande svarvspecifikt
funktionspaket for frasmaskiner med rundbord.

Programvaruoptionen erbjuder t.ex. foljande funktioner:
m  Svarvspecifika verktyg

m  Svarvspecifika cykler och konturelement, t.ex. fristick
B Automatisk nosradiekompensering

Frassvarvningen mojliggor frassvarvningsbearbetningar pa en enda maskin
och minskar pa sa satt installningsbehovet betydligt.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

KinematicsComp
(option 52)

KinematicsComp

Med den har programvaruoptionen kan du testa och optimera den aktiva
kinematiken med hjalp av automatiska avkanningsforlopp.

Med KinematicsComp kan styrsystemet korrigera lages- och komponentfel i
utrymmet, dvs. rumsligt kompensera for felen fran rotations- och linjaraxlar.
Korrigeringarna &r annu mer omfattande jamfort med KinematicsOpt (option
48).

Ytterligare information: Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och
verktyg

OPC UA NC Server
1 bis 6
(option 56 till 61)

OPC UA NC-server

De har programvaruoptionerna erbjuder med OPC UA ett standardiserat grans-
snitt for extern atkomst till styrsystemets data och funktioner.

Majliga anvandningsomraden ar t.ex.:
= Anslutning till overordnade ERP- eller MES-system
®  Maskin- och driftdataregistrering

Varje programvaruoption erbjuder en klientanslutning. Flera parallella anslut-
ningar kraver att flera OPC UA NC-servrar anvands.

Ytterligare information: "OPC UA NC-server (alternativ 56 - 61)", Sida 459

4 Additional Axes 4 extra reglerkretsar
(option 77) se "Additional Axis
(optionerna 0 till 7)"
8 Additional Axes 8 extra reglerkretsar
(option 78) se "Additional Axis

(optionerna 0 till 7)"
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Software-option Definition och anvandning

3D-ToolComp 3D-ToolComp endast i kombination med utdkade funktioner grupp 2 (option 9)

(option 92) Med den har programvaruoptionen kan du med hjalp av en korrigeringsvar-
destabell automatiskt kompensera for formavvikelser hos kulfrasar och arbets-
styckesavkannare.

Med 3D-ToolComp kan du t.ex. 0ka arbetsstyckesnoggrannheten i samband
med friformsytor.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Extended Tool Utokad verktygshantering
Man_agement Den har programvaruoptionen utokar verktygshanteringen med de bada tabel-
(option 93) lerna Bestyckn. lista och T-anvand.foljd.

Tabellerna visar foljande innehall:

® Bestyckn.lista visar verktygsbehovet hos NC-programmet som ska
exekveras eller hos paletten

Ytterligare information: "Bestyckn lista (alternativ 93)", Sida 396

® T-anvand.foljd visar verktygsfoljden hos NC-programmet som ska
exekveras eller hos paletten

Ytterligare information: "T-anvand.foljd (alternativ 93)", Sida 394

Med den utokade verktygshanteringen kan du identifiera verktygsbehovet i tid
och pa sa satt forhindra avbrott under programkdrningen.

Advanced Spindle Interpolerande spindel
Inte.rpolation Den har programvaruoptionen maojliggor interpolationssvarvning genom att
(option 96) styrsystemet kopplar ihop verktygsspindeln med linjaraxlarna.

Programvaruoptionen innehaller féljande cykler:

B Cykel 291 IPO.-SVARV KOPPLING for enkla svarvbearbetningar utan
konturunderprogram

® Cykel 292 IPO.-SVARV KONTUR for finbearbetning av rotationssym-
metriska konturer

Med den interpolerande spindeln kan du utfora en svarvbearbetning dven pa
maskiner utan rundbord.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Spindle Synchronism  Spindelsynkronisering

(option 131) Med den har programvaruoptionen kan du genom att synkronisera tva eller fler
spindlar t.ex. tillverka kugghjul med hjalp av kuggfrasning.

Programvaruoptionen innehéller féljande funktioner:

m  Spindelsynkronisering for speciella bearbetningar, t.ex. polygonsvarvning

B Cykel 880 KUGGFRAESNING endast i kombination med frassvarvning
(option 50)

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Remote Desktop Remote Desktop Manager
Man‘ager Med den hér programvaruoptionen kan du visa externt anslutna datorenheter i
(option 133) styrsystemet och mandévrera dem.

Med Remote Desktop Manager minskar du t.ex. strackorna mellan flera arbets-
platser och okar pa sé satt effektiviteten.

Ytterligare information: "Fonster Remote Desktop Manager (alternativ 133)",
Sida 472
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Software-option

Dynamic Collision
Monitoring v2
(option 140)

Definition och anvandning

Dynamisk kollisionsovervakning DCM version 2

Den har programvaruoptionen innehaller alla funktioner i programvaruoption
40 Dynamisk kollisionsdvervakning DCM.

Den har programvaruoptionen maojliggor dessutom kollisionsovervakning av
arbetsstyckesspanndon.

Ytterligare information: "Rigga spanndon i kollisionsovervakningen (alternativ
140)", Sida 208

Cross Talk Compen-

sation
(option 141)

Kompensering av axelkopplingar CTC

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. kompensera for
accelerationsrelaterade avvikelser hos verktyget och pd sé satt oka noggrann-
heten och dynamiken.

Position Adaptive
Control
(option 142)

Adaptiv positionsreglering PAC

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. kompensera for
positionsrelaterade avvikelser hos verktyget och pa s satt oka noggrannheten
och dynamiken.

Load Adaptive
Control
(option 143)

Adaptiv lastreglering LAC

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. kompensera for
belastningsrelaterade avvikelser hos verktyget och pa sé satt oka noggrannhe-
ten och dynamiken.

Motion Adaptive
Control
(option 144)

Adaptiv rorelsereglering MAC

Med den har programvaruoptionen kan maskintillverkaren t.ex. andra maski-
ninstallningar hastighetsberoende och pa sa satt oka dynamiken.

Active Chatter
Control
(option 145)

Aktiv dampning av verktygsvibrationer ACC

Med den har programvaruoptionen kan du minska en maskins vibrationsbena-
genhet vid tung bearbetning.

Med ACC kan styrsystemet forbattra arbetsstyckets ytkvalitet, oka verkty-
gets livslangd samt minska maskinbelastningen. Beroende pa maskintyp kan
avverkningshastigheten ckas med mer an 25 %.

Ytterligare information: 'Aktiv ddmpning av bearbetningsvibrationer ACC
(alternativ 145)", Sida 233

Machine Vibration

Control
(option 146)

Vibrationsdampning for maskiner MVC

Dampning av maskinvibrationer for att forbattra arbetsstyckets yta via funktio-
nerna:

E AVD Active Vibration Damping
= FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer

(option 152)

CAD-modelloptimering

Med den har programvaruoptionen kan du t.ex. reparera defekta filer for spann-
don och verktygshallare eller positionera STL-filer som genererats fran simule-
ringen for en annan bearbetning.

Ytterligare information: "Generera STL-filer med 3D mesh (option #152)",
Sida 290
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Batch Process
Manager
(option 154)

Om produkten | Programvara

Definition och anvandning

Batch Process Manager BPM

Med den har programvaruoptionen kan du enkelt planera och utfora flera
tillverkningsuppdrag.

Genom utokning eller kombination av palett- och den utokade
verktygshanteringen (option 93) erbjuder BPM t.ex. féljande
tillaggsinformation:

® Bearbetningens tidsatgéng

®  Nodvandiga verktygs tillganglighet

® Vantande manuella ingrepp

®  Programtestresultat for de tilldelade NC-programmen

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Component Monito-
ring
(option 155)

Komponentovervakning
Den har programvaruoptionen majliggor automatisk overvakning av maskin-
komponenter som maskintillverkaren konfigurerat.

Med komponentovervakningen hjalper styrsystemet via varnings- och felmed-
delanden till att forhindra maskinskador till foljd av 6verbelastning.

Grinding
(option 156)

Koordinatslipning

Den har programvaruoptionen erbjuder ett omfattande slipspecifikt funktions-
paket for frasmaskiner.

Programvaruoptionen erbjuder t.ex. foljande funktioner:
m Slipspecifika verktyg inkl. skarpningsverktyg
= Cykler for pendelslag och for skarpning

Koordinatslipning mojliggor fullstédndiga bearbetningar pa en enda maskin och
minskar pa sa satt t.ex. installningsbehovet betydligt.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Gear Cutting
(option 157)

Kugghjulstillverkning

Med den har programvaruoptionen kan du tillverka cylindriska kugghjul eller
sneda kuddar med godtyckliga vinklar.

Programvaruoptionen innehaller féljande cykler:

B Cykel 285 DEFINIERA KUGGHJUL for bestamning av kuggarnas geometri
m Cykel 286 KUGGHJUL VALSFRAESNING

m Cykel 287 KUGGHJUL SKIVING

Kugghjulstillverkningen utokar funktionsspektrumet hos frasmaskiner med
rundbord dven utan frassvarvning (option 50).

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Turning v2
(option 158)

Frassvarvning version 2

Den har programvaruoptionen innehéller alla funktioner i programvaruoption
50 Frassvarvning.

Den har programvaruoptionen erbjuder dessutom foljande utokade svarvfunk-
tioner:

® Cykel 882 SVARVNING SIMULTANGROVBEARBETNING
= Cykel 883 SVARVNING SIMULTANFINBEARBETNING

Med de utokade svarvfunktionerna kan du inte bara exempelvis tillverka arbets-
stycken med baksnitt utan dven utnyttja ett storre omrade av skéarplattan under
bearbetningen.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
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2.3.2

233
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Software-option Definition och anvandning

Optimized Contour Optimerad konturbearbetning OCM

Milli_ng Den har programvaruoptionen maojliggor trochoidfrasning av godtyckliga slutna
(option 167) eller oppna fickor samt oar. Vid trochoidfrasning anvands hela verktygsskaret

under konstanta skarforhallanden.
Programvaruoptionen innehéller féljande cykler:
= Cykel 271 OCM KONTURDATA

E Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

® Cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP och cykel 274 OCM SLATHYVLING
SIDA

= Cykel 277 OCM FASNING

m Styrsystemet erbjuder dessutom OCM FORMER for konturer som behovs
ofta

Med OCM kan du forkorta bearbetningstiden och samtidigt minska verktygssli-
taget.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Process Monitoring Processo6vervakning

(option 168) Referensbaserad 6vervakning av bearbetningsprocessen
Med den har programvaruoptionen overvakar styrsystemet definierade
bearbetningsteg under programkorningen. Styrsystemet jamfor forandringar i
samband med verktygsspindeln eller verktyget med varden fran en referensbe-
arbetning.

Ytterligare information: "Arbeitsbereich Prozessiberwachung (Option #168)",
Sida

Feature Content Level

Nya funktioner eller utokade funktioner i styrsystemets programvara kan skyddas
antingen med programvaruoptioner eller med hjalp av en Feature Content Level.
Nar du koper ett nytt styrsystem erhaller du den hogsta nivan pa FCL som ar

mojlig med den installerade programvaruversionen. En programvaruuppdatering i
efterhand, t.ex. i samband med ett servicebehov hojer inte FCL-nivan automatiskt.

0 For narvarande skyddas inga funktioner via Feature Content Level.
Om funktioner skyddas i framtiden hittar du beteckningen FCL n i
bruksanvisningen. n visar det erforderliga numret pa FCL-nivan.

Licens- och anvandningsinformation

Open Source-program

Styrsystemsprogramvaran innehdller Open Source-program vars anvandning
omfattas av tydliga licensvillkor. De har anvandarvillkoren har foretrade.

Séhar kommer du till licensvillkoren i styrsystemet:
0 > Valj driftart Start

Valj tillampningen Instdllningar

Valj fliken Operativsystem

Tryck tva ganger eller dubbelklicka p4 Om HeROS
Styrsystemet 6ppnar fonstret HEROS Licence Viewer.

v v v Yy

@
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Om produkten | Programvara

OPC UA

Styrsystemsprogramvaran innehdller binara bibliotek, for vilka dessutom de
mellan HEIDENHAIN och Softing Industrial Automation GmbH overenskomna
anvandarvillkoren géller, vilka ocksa har foretrade.

Med hjalp av OPC UA NC-servern (option 56-61) och HEIDENHAIN DNC (option
18) kan du paverka styrsystemets beteende. Innan du anvander de har granssnitten
maste du genomfora systemtest som utesluter uppkomst av funktionsfel eller
forsamrade prestanda hos styrsystemet. Ansvaret for att genomfora de har
testerna ligger hos skaparen av programvaruprodukten som anvander de har
kommunikationsgranssnitten.

Ytterligare information: "OPC UA NC-server (alternativ 56 - 61)", Sida 459

Hardvara

Denna bruksanvisning beskriver funktionen for uppsattning och hantering av
maskinen som priméart beror pé installation av programvara.
Ytterligare information: "Programvara’, Sida 48

Det faktiska funktionsomfanget beror dessutom pa hardvaruforlangningar och de
frikopplade programvarualternativen.

Bildskarm

BF 360

TNC7 levereras med en 24" pekskarm.

Styrsystemet manovreras med pekskarmsgester samt med tangentbordsenhetens
manoverelement.

Ytterligare information: 'Allmanna gester for pekskarmen’, Sida 70
Ytterligare information: "Styrelement pa tangentbordsenheten", Sida 70
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Mandvrering och rengoring

@ Manovrering av pekskarmar med elektrostatisk laddning

Pekskarmar bygger pa en kapacitiv funktionsprincip och kanslighet for
elektrostatiska laddningar hos operatdrerna.

Det hjalper att avleda den statiska laddningen genom att vidrora jordade
metallféremal. ESD-kl&der &r en 16sning.

De kapacitiva sensorerna kanner av berdring sa fort man vidror pekskarmen
med fingret. Pekskarmen kan dven hanteras med smutsiga hander sé lange
peksensorerna kanner av hudmotstandet. Medan mindre mangder véatskor inte
innebar ndgra problem, kan storre vatskemangder orsaka felaktiga inmatningar.

o Undvik fororeningar genom att anvanda arbetshandskar. Speciella
arbetshandskar for pekskarmar har metalljoner i gummimaterialet, som
vidarebefordrar hudmotstandet till skarmen.

Sakerstall pekskarmens funktion genom att enbart anvéanda foljande
rengoringsmedel:

m Glasrengdringsmedel
B Skummande bildskarmsrengoringsmedel
B Milt diskmedel

o Applicera inte rengdringsmedlet direkt pa bildskdrmen, utan fukta den
med en lamplig rengoringstrasa.

Stang av styrsystemet innan du rengor bildskarmen. Alternativt kan du aven anvanda
pekskarmsrengoringslaget.

Ytterligare information: 'Anvandningsomrade Instéliningar’, Sida 439

o Forhindra skador pa pekskarmen genom att undvika féljande
rengoringsmedel eller hjalpmedel:

®  Aggressiva ldsningsmedel
Skurmedel

Tryckluft
Angstralaggregat
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2.4.2 Tangentbordsenhet
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TE 360 med standard potentiometerkon- TE 360 med alternativ potentiometer-
figuration konfiguration

TE 361

TNC7 levereras med olika tangentbordsenheter.

Styrsystemet manovreras med pekskarmsgester samt med tangentbordsenhetens
manoverelement.

Ytterligare information: "Allmanna gester for pekskarmen', Sida 70
Ytterligare information: "Styrelement pa tangentbordsenheten", Sida 70

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Vissa maskintillverkare anvander sig inte av standardknappsatsen fran
HEIDENHAIN.

Externa knappar, sdsom exempelvis NC-start eller NC-stopp, beskrivs i
din maskinhandbok.
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Rengoring

0 Undvik fororeningar genom att anvanda arbetshandskar.

Sakerstall tangentbordsenhetens funktion genom att enbart anvanda
rengoringsmedel med anjoniska eller nonjoniska tensider.

o Applicera inte rengoringsmedlet direkt pa tangentbordsenheten, utan
fukta den med en lamplig rengoringstrasa.

Stang av styrsystemet innan du rengér tangentbordsenheten.

o Forhindra skador pa tangentbordsenheten genom att undvika féljande
rengoringsmedel eller hjalpmedel:

B Aggressiva losningsmedel
Skurmedel

Tryckluft
Angstraleaggregat

0 Styrkulan kraver inget regelbundet underhall. Rengoring behdvs bara efter
funktionsbortfall.

Rengor enligt foljande om tangentbordsenheten har en styrkula:

Stang av styrsystemet

Vrid avdragsringen 100° moturs

Den lostagbara avdragsringen hojer sig fran tangentbordsenheten da den vrids.
Ta bort avdragsringen

Ta ut kulan

Avlagsna forsiktigt sand, span och damm frén holjet

vV v Vv vVvyywy

0 Repor i holjet kan orsaka funktionsfel.

> Applicera en liten mangd isopropanol-alkohol-rengdringsmedel pd en luddfri och
ren trasa

0 Observera anvisningarna for rengéringsmedlet.

> Torka forsiktigt av holjet med trasan tills det inte finns ndgra markbara rander
eller flackar
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Byte av knapphattor

Om tangentbordsenhetens knapphattor behover bytas kan du vanda dig till
HEIDENHAIN eller maskintillverkaren.

Ytterligare information: "Tryckknappar for tangentbordsenheter och
maskinmanoverpaneler”, Sida 520

@ Tangentbordet maste vara komplett, i annat fall kan inte skyddsklass
IP54 garanteras.

Knapphattor byts péa foljande satt:

> Skjut demonteringsverktyget
(ID 1325134-01) Gver knapphattan tills
griparen gar i ingrepp

Om du trycker pa knappen
gar det lattare att anvanda
demonteringsverktyget.

» Dra av knapphattan

> Satt dit knapphattan pa tatningen och
tryck fast den
14

w Tatningen far inte skadas, i
annat fall kan inte skyddsklass
IP54 garanteras.

! > Kontrollera fastsattning och funktion
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2.4.3  hardvaruforlangningar
Med hardvaruférlangningar har du maéjlighet att anpassa verktygsmaskinen efter ens

individuella behov.

TNC?7 har olika hardvaruforlangningar, som maskintillverkaren t.ex. kan aktivera
separat och dven lagga till i efterhand. Oversikten nedan innehaller endast
programvarualternativ som ar relevanta for dig som anvandare.

o Observera, att vissa hardvaruférlangningar dessutom kraver
programvarualternativ.

Ytterligare information: "Programvaruoptioner’, Sida 48

Hardvaru-tillbehor

Elektroniska handrat-
tar

Definition och anvandning

Med denna forlangning kan du placera axlar manuellt pa exakt ratt plats. Den
sladdlGsa, barbara varianten hojer dessutom anvandarvanligheten och flexibili-
teten.

Handrattarna skiljer sig at t.ex. genom foéljande karaktérsdrag:

m Barbar eller inbyggd i maskinbetjaningsfaltet

= Med eller utan Display

®  Med eller utan funktionell sakerhet

De elektroniska handrattarna hjalper t.ex. vid snabb anpassning av maskinen.
Ytterligare information: "Elektronisk handratt", Sida 409

Arbetsstyckesavkan-
nare

Med denna forlangning kan styrsystemet automatiskt och noggrant ange
arbetsstyckets position.

Arbetsstycke-avkanningssystemet skiljer sig t.ex. 4t genom foljande
karaktarsdrag:

= Med radiodverforing eller infrarod Gverforing

m Med eller utan kabel

Arbetsstycke-avkanningssystemet ar till exempel praktiskt vid snabb installning
av maskinen samt vid automatiska mattkorrigeringar under programkaorningen.

Ytterligare information: "Avkannarsystemfunktioner i driftarten Manuell’,
Sida 303

Verktygsavkannare

Med denna forlangning kan styrsystemet automatiskt och direkt i maskinen
mata verktyg.

Verktygsavkanningssystemet skiljer sig t.ex. 4t genom foljande karaktarsdrag:
® Beroringsfri eller taktil matning

= Med radiodverforing eller infrarod Gverforing

B Med eller utan kabel

Verktygsavkanningssystemet ar till exempel praktiskt vid snabb instéllning av
maskinen samt vid automatiska mattkorrigeringar och brottkontroller under
programkarningen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och
verktyg

Kamerasystem

Med denna forlangning kan du kontrollera de anvanda verktygen.

Med kamerasystemet VT 121 kan du visuellt inspektera verktygskanterna
under programkaorningen utan att ta bort verktyget.

Kamerasystemet bidrar till at undvika skador under programkaérningen. P s
satt kan du undvika onodiga kostnader.
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Hardvaru-tillbehor

Tillkommande styrsta-
tioner

Om produkten | Hardvara

Definition och anvandning
Med dessa forlangningar kan du underlatta hanteringen av styrsystemet med
hjalp av en extra bildskarm.

Den kompletterande styrstationen ITC (industrial thin client) skiljer sig &t med
tanke pa avsedd anvandning:

m |TC 755 ar en kompakt, kompletterande styrstation som speglar
styrningens huvudskarm och maojliggor dess anvandande.

m |TC 750 och ITC 860 ar kompletterande bildskarmar som forstorar ytorna
pa huvudbildskarmen sé att du kan se flera tillampningar parallellt.

6 ITC 750 och ITC 860 kan fungera som kompletta extra
styrenheter med en tangentbordsenhet.

De kompletterande styrstationerna férhojer styrkomforten t.ex. pa storre
bearbetningscentra.

Industri-PC

Med denna utbyggnad kan du installera och utféra Windows-baserade tillamp-
ningar.

Med hjalp av Remote Desktop Manager (alternativ 133) kan du visa anvand-
ningarna pa styrbildskdrmen.

Ytterligare information: "Fonster Remote Desktop Manager (alternativ 133)",
Sida 472

Industri-PC erbjuder ett sakert och effektivt alternativ till externa PCs.
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Styrningsytor i tillampningen Manual operation

Styrsystemsytan visar foljande omraden:

7 TNC-Lista
B Retur

Med denna funktion navigerar du tillbaka genom tillampningens historik
sedan styrsystemet startades.

® Driftarter
Ytterligare information: "Oversikt dver driftlagen ', Sida 64
B Statusoversikt

Ytterligare information: "Statusoversikt styrningslista’, Sida 99
m Kalkylator

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
® Bildskarmstangentbord

Ytterligare information: "Bildskarmstangentbord for styrsystemslistan’,
Sida 296

B |nstéllningar
| installningarna kan du vélja olika fordefinierade vyer av styrningens yta.
B Datum och klockslag

2 Informationslista
m  Aktiv driftart
® Meddelandemeny

Ytterligare information: "Meddelandemeny i informationslistan’,
Sida 299
. Symboler
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3 Tillampningslista
m Flik for dppnade tillampningar
® Rullgardinsmeny for arbetsomrade

Med rullgardinsmenyn definieras, vilket arbetsomrade som &r 6ppet i den
aktiva tillampningen.

4 Arbetsomrade

Ytterligare information: "Arbetsomrade’, Sida 66
5 Maskintillverkarlista

Maskintillverkaren konfigurerar maskintillverkarlistan.
6 Funktionslista

B Rullgardinsmeny for funktionsknappar

| rullgardinsmenyn definieras, vilka funktionsknappar som styrsystemet
visar i funktionslistan.

= Kommandofalt
Med funktionsknapparna aktiveras enskilda funktioner i styrsystemet.

Oversikt 6ver driftlagen

Styrsystemet erbjuder foljande driftlagen:

Symboler Driftarter Ytterligare information

@ Driftlaget Start innehéller féljande tillampningar:
= Tillampning Startmeny

Styrsystemet befinner sig vid starten i
tillampningen Startmeny.

® Tillampning Installningar Sida 439
® Tillampning Hjalp
® Tillampningen for maskinparameter Sida 485
= | driftlaget Filer visar styrsystemet enheter, mappar Se bruksanvisning Programme-

och filer. Det gér t.ex. att s&tta upp eller radera bade ring och testning
mappar, filer eller enheter.

= | driftlaget Tabeller kan du 6ppna olika tabeller i Sida 352
styrsystemet och eventuellt redigera.

L?é | driftlaget Programmering finns foljande majligheter:  Se bruksanvisning Programme-
® Skapa, redigera och simuleraNC-program ring och testning

®  Skapa och redigera konturer
m  Skapa och redigera palettabeller

™ Driftlaget Manuell innehdller foljande tillampningar:
= Tillampning Manual operation Sida 126
= Tillampning MDI Sida 325
® Tillampning inriktning Sida 303
® Tillampning Kor till referens Sida 122
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Symboler

a4

Driftarter

Med hjalp av driftsattet Programkorning kan du
tillverka arbetsstycken genom att styrsystemet
behandlar, t.ex. NC-program antingen kontinuerligt
eller i block.

palettabeller behandlas ocksa i detta driftlage.

Ytterligare information
Sida 330

| tillampningen Frikorning kan du frikora verktyget
t.ex. efter ett stromavbrott.

Sida 347

Nar maskintillverkaren har definierat en Embed-

ded Workspace kan du anvanda denna till att 6ppna
helbildslaget. Namnet pé driftlaget definierar maskin-
tillverkaren.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Sida 427

| driftlaget Maskin kan maskintillverkaren definiera
egna funktioner, t.ex. diagnosfunktioner for spindel
och axlar eller tillampningar.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
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2.7 Arbetsomrade

2.7.1  Styrelement inom arbetsomradena

Manuell / MDI
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Styrsystemet i tillampningen MDI med tre 6ppna arbetsomraden

Styrsystemet visar foljande styrelement:

1  Gripare
Med griparen i titellistan kan du andra positionen for arbetsytorna. Det gar
ocksd att anordna tva arbetsomraden under varandra.

2 Rubrikrad

| titellistan visar styrsystemet titeln pa arbetsomradet och beroende pa arbets-
omréde olika symboler eller instéllningar.

3 Rullgardinsmeny for arbetsomrade

Man oppnar de enskilda arbetsomradena 6ver rullgardinsmenyn for arbetsom-
raden i tillampningslistan. De tillgdngliga arbetsomradena beror pa den aktiva
tillampningen.

4 Avskiljare

Med avskiljaren mellan tvé arbetsomraden kan du &ndra skalningen av arbets-
omradet.

5 Aktionslista

| aktionslistan visar styrsystemet urvalsmojligheter for den aktuella dialogen
t.ex. NC-funktion.
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2.7.2

2.7.3

Symboler inom arbetsomradet

N&r mer an ett arbetsomrade ar 6ppet, innehaller Titellista foljande Symboler:

Symbol Funktion

O Maximera arbetsomrade
w Forminska arbetsomrade
X Stang arbetsomrade

Nar du maximerar ett arbetsomrade, visar styrsystemet arbetsomradet ver hela
tillampningens storlek. Nar du forminskar arbetsomradet igen befinner sig alla andra

arbetsomraden i det foregdende laget igen.

Oversikt 6ver arbetsomrade
Styrsystemet erbjuder foljande arbetsomrade:

assistenten

Avkannarfunktion

| arbetsomradet Avkannarfunktion kan du stalla in referens-
punkter pa arbetsstycket, bestamma och kompensera for
arbetsstyckets felinriktningar och rotationer. Avkanningssyste-
met kan kalibreras, verktyg matas eller spanndon stallas in.

Ytterligare
information

Sida 303

Uppdragslista

| arbetsomradet Uppdragslista gar det att redigera och bearbe-
ta palettabeller.

Se bruksanvis-
ning Program-
mering och
testning

Oppna fil Se bruksanvis-

| arbetsomradet Oppna fil kan du t.ex. valja eller skapa filer. ning Program-
mering och
testning

Formular for tabeller Sida 357

| arbetsomradet Formular visar styrsystemet allt innehéll i en
vald tabellrad. Beroende pd tabellen kan du bearbeta vardena i
Formularet.

Formular for paletter
| arbetsomradet Formular visar styrsystemet innehéllet i palet-

Se bruksanvis-
ning Program-

tabellen for den valda raden. mering och
testning

Frikorning Sida 347

| arbetsomradet Frikorning kan du frikora verktyget efter ett

stromavbrott.

GPS (alternativ 44) Sida 234

| arbetsomradet GPS kan du definiera valda transformationer

och installningar utan att andra pa NC-programmet.

Huvudmeny Sida 77

| arbetsomradet Huvudmeny visar styrsystemet utvalda
styrnings och HEROS-funktioner.
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assistenten Ytterligare
information
Hjalp Se bruksanvis-
| arbetsomradet Hjalp visar styrsystemet en hjalpbild for det ning Program-
aktuella syntaxelementet for en NC-funktion eller den integrera- ~ Mering och
de produkthjalpen TNCguide. testning
Kontur Se bruksanvis-
| arbetsomradet Kontur kan du rita en 2D-skiss med linjer och ~ Ning Program-
cirklar och pd sd satt generera en kontur i klartext. Dessutom mering och
kan du importera och grafiskt redigera programdelar med testning
konturer ur ett NC-program i arbetsomradet Kontur.
Lista Sida 486

| arbetsomradet Lista visar styrsystemet strukturen pa maskin-
parametern som du eventuellt méaste redigera.

Positioner Sida 93

| arbetsomradet Positioner visar styrsystemet Information
om tillstdndet pa olika funktioner i styrsystemet samt aktuella

axellagen.

Program Se bruksanvis-

| arbetsomradet Program visar styrningenNC-programmet. ning Program-
mering och
testning

RDP (alternativ 133) Sida 427

Nar maskintillverkaren har definierat en Embedded Workspace

kan du visa och styra skarmen pa en extern dator pa styrsyste-

met.

Maskintillverkaren kan andra namnet pa arbetsomradet. Beakta

anvisningarna i Er maskinhandbok!

Snabbval Se bruksanvis-

| arbetsomradet Snabbval 6ppnar du en befintlig tabell eller ning Program-

skapar en fil t.ex. ett NC-program. mering och
testning

Simulering Se bruksanvis-

| arbetsomradet Simulering visar styrsystemet beroende pa ning Program-

driftldge, de simulerade eller aktuella forflyttningarna av maski- ~ Mering och

nen. testning

Simulationsstatus Sida 113

| arbetsomradet Simulationsstatus visar styrsystemet data

baserade pd simulationen av NC-programmet.

Start/inloggning Sida 82

| arbetsomradet Start/inloggning visar styrsystemet stegen for

startprocess.

STATUS Sida 101

| arbetsomradet STATUS visar styrsystemet tillstandet eller
vardena pa enskilda funktioner.

Tabell Sida 354

| arbetsomradet Tabell visar styrsystemet innehallet i en tabell.
For vissa tabellen visar styrsystemet en spalt med filter och
sokfunktion till vanster.
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assistenten Ytterligare
information

Tabeller for maskinparameter Sida 486

| arbetsomradet Tabeller visar styrsystemet maskinparameter,

som eventuellt kan redigeras.

Knappsats Sida 296

| arbetsomradet Knappsats kan du mata in och dven navigera

NC-funktioner, bokstaver och tal.

Oversikt Sida 434

Styrsystemet visar i arbetsomradet Oversikt information om

tillstandet pa olika sakerhetsfunktioner i Funktionell sakerhet

FS.

Overvakning Sida 249

Styrsystemet visar bearbetningsprocessen under programkor-
ningen i arbetsomradet Processovervakning. Du kan aktive-
ra olika Gvervakningsuppgifter som passar processen. Om sa
behovs kan du gora justeringar pa dvervakningsuppgifterna.
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Manoverelement

Allmanna gester for pekskarmen

Styrsystemets bildskarm har Multi-Touch-funktion. Styrsystemet detekterar olika
gester, aven med flera fingrar samtidigt.

Det gér att anvanda foljande gester:

Symbol Gest Betydelse
Klicka En kort berdring pa bildskarmen
Dubbelklicka Tva korta beroringar pa bildskarmen
Halla Langre berdring pa bildskarmen

0 Nar du haller den intryckt
permanent avbryter
styrsystemet automatiskt
efter ca 10 sekunder.
Kontinuerlig aktivering ar
darfor inte maojlig.

Svepa Flytande rorelse over bildskarmen

Dra Rorelse over bildskarmen dar startpunk-
ten ar entydigt definierad

Dra med tva fingrar Parallella rorelser med tva fingrar Gver
bildskarmen dar startpunkten ar entydigt
definierad

Draisar Rorelser fran varandra med tva fingrar

Dra ihop Rorelser mot varandra med tva fingrar

Styrelement pa tangentbordsenheten

Anvandningsomrade
TNC7 hanterar du framst med hjalp av pekskarmar, t.ex.med gester.
Ytterligare information: "Allmanna gester for pekskarmen®, Sida 70

Dessutom erbjuder styrningens tangentbordsenhet bl.a. knappen som majliggor
alternativa driftsekvenser.

Funktionsbeskrivning
Foljande tabeller innehaller tangentbordsenhetens styrelement.
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Omrade alfanumeriskt tangentbord

Funktion

Ange text t.ex. filnamn

StortQ

Nar Nc-programmet ar oppet i driftarten Programmering
mata in Q-parameterformel eller i driftarten Manuell 6ppna
fonstret Q-parameterlista

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Stang fonster och kontextmenyer

Skapa bildskarmsupptagning

Lank DIADUR-knapp
Oppna HEROS-meny

Bl 8|k

| Klartextredigerarecppna kontextmeny

Omrade anvandningshjalpmedel

ﬁ§
EEARE
=]

o

Funktion
Oppna arbetsomrade Oppna fil i driftidgena Programmering
och Programkorning

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Aktiverar den sista funktionsknappen

5/ o

Oppna och stang meddelandemeny

Ytterligare information: "Meddelandemeny i informationslis-
tan’, Sida 299

CALC

Oppna och stang minirdknare

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Oppna tillampningen Instéllningar

Ytterligare information: "Anvandningsomrade Instéliningar",
Sida 439

HELP

Oppna hjélp
Ytterligare information: "bruksanvisning som integrerad
produkthjalp TNCguide", Sida 36
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Omrade driftsatt

Hos TNC7 ar styrsystemets driftarter uppdelade pa annat sétt an hos
TNC 640. Av kompatibilitetsskal och for att underlatta hanteringen ar
tangenterna pé tangentbordsenheten desamma. Observera att vissa

tangenter inte langre utldser nagot driftartsbyte utan t.ex. aktiverar en
brytare.

.§
i?m
k=]

©

Funktion

Oppna tillampningen Manual operation i driftart Manuell

Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’,
Sida 126

ol

Aktivera och avaktivera den elektroniska handratten i driftart
Manuell

Ytterligare information: "Elektronisk handratt", Sida 409

Oppna fliken Verktygshantering i driftart Tabeller
Ytterligare information: "Verktygsforvaltning *, Sida 161

g

Oppna tillampningen MDI i driftart Manuell
Ytterligare information: "Tillampning MDI", Sida 325

©

Oppna driftart Programkorning i Iaget Enkelblock

Ytterligare information: "Driftlage Programkorning”,
Sida 330

Y

Oppna driftart Programkorning

Ytterligare information: "Driftlage Programkorning’,
Sida 330

]

Oppna driftart Programmering

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Y|

Vid 6ppnat NC-program oppna arbetsomrade Simulering i
driftarten Programmering

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning
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Omrade NC-dialog

Foljande funktioner galler for driftldget Programmering och
anvandningen MDI.

Py
=2
[Y)
k=]
=

>
n
n
=)

O
m)
T

Funktion

| fonstret Infoga NC-funktion 6ppna mappen Konturfunk-
tioner for att valja en fram eller bortkorningsfunktion

)
~

Oppna arbetsomrade Kontur for att t.ex. rita en fraskontur
Endast i driftarten Programmering

[}
I
s

Programmera fas

N

Programmering av en ratlinje

¢

Programmera cirkelbana med radieangivelse

D
5
o

Programmera avrundning

%

Programmera cirkelbana med tangentiell 6vergang till forega-
ende Overganag till foregdende konturelement

Programmera kretsmittpunkt eller Pol

Programmera cirkelbana med hanvisning till cirkelns mitt

TOUCH

= e 8
g +

| fonstret Infoga NC-funktion oppna mappen inriktning for
att valja en avkanningssystemcykel

Ytterligare information: Bruksanvisning Matcykler for arbets-
stycken och verktyg

CYCL

H
m
bl

| fonstret Infoga NC-funktion dppna mappen Cykler for att
valja en cykel

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

CYCL
CALL

&|

| fonstret Infoga NC-funktion oppna mappen Cykelanrop for
att anropa bearbetningscykel

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

SET

Programmera etikett

CALL

Programmera anrop av underprogram eller programdelsupp-
repning

STOP

Programmera programstopp

TOOL
DEF

Valj verktyg i NC-program i férvag

TOOL
CALL

Anropa verktygsdata i NC-program

SPEC
FCT

| fonstret Infoga NC-funktion oppna mappen Specialfunk-
tioner for att programmera t.ex. ett rddmne i efterhand

PGM
CALL

= =)
@ @
= =

| fonstret Infoga NC-funktion 6ppna mappen Urval for att
anropa t.ex. ett externt NC-funktion
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Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Omrade axel- och vardesinmatningar

<

Funktion

Vaélj axlar i driftarten Manuell eller mata in i driftarten
Programmering

Ange siffror t.ex. koordinatvarden

Infoga decimalskiljetecken under en inmatning

Vand om fortecknet for ett inmatningsvarde

Radera varden under en inmatning

Oppna positionsindikator for statusdversikten for att kopiera
axelvarden

| driftlaget Programmering i fonstret Infoga NC-funktion
Oppna mappen FN

A
k=]
©

Aterstéll inmatning eller radera meddelanden

oR
m

Radera NC-blockeller avbryt dialog under programmering

73|
Z0

Kringgé eller ta bort valfria syntaxelement under programme-
ring

Bekrafta inmatningen och fortsatt dialogen

Avsluta inmatning t.ex, avsluta NC-block

Véaxla mellan polar och kartesisk koordinatinmatning

m
|E| |E| E I :
o m
z
5

Vaxla mellan inkrementell och absolut koordinatinmatning
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Omrade navigation

Knapp

Funktion

GOTO
m]

B Placera markdren med hjalp av blocknumret till ett
NC-block

= QOppna valmenyn under redigering

Forflytta markoren
°2°)

HOME

Navigera till den forsta raden i ett NC-program eller till den
sista spalten i en tabell

ND

Navigera till den sista raden i ett NC-program eller till den
sista spalten i en tabell

PG UP

Navigera till ett NC-program eller en tabell sidledes uppat

PG DN

Navigera till ett NC-program eller en tabell sidledes nedat

OEE DA

Markera aktiv tillampning for att navigera mellan tillampning-
arna

Potentiometer

Potentio-
meter

Navigera mellan omraden i en tillampning

Funktion

H6j och sank frammatning

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Hoj och sank spindelvarvtalet

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning
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2.8.3 Symbol styrsystemsytan

Oversikt over driftslagesovergripande symboler

Denna dversikt innehdller symboler, som kan nés fran alla driftldgen eller anvandas i
flera driftlagen.

Specifika symboler for enskilda arbetsomraden beskrivs i det tillhérande innehallet.

Symbol eller Funktion
tangent-
bordsgenvag

Retur

Valj driftart Start

Valj driftart Filer

Valj driftart Tabeller

Valj driftart Programmering

Valj driftart Manuell

Valj driftart Programkorning

Valj driftart Machine

Oppna och stdng minirdknare

Oppna och stang bildskarmstangentbord

Oppna och stang installningar

m Vit: Fall ut styrstangen eller maskintillverkarens stang

m Gron: Fall ihop styrstangen eller maskintillverkarens stang
eller Tillbaka

®  Gra: Bekrafta meddelande
Addera

z&ﬁml&@é@ﬂﬂ]ﬁ@’]‘

Oppna fil

Stéang

Maximera arbetsomrade

Forminska arbetsomrade

m Svart:Lagg till favoriter
m Gul: Avlagsna fran favoriter

Spara

(3] x| & O X3 +

w
-

RG+S
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Symbol eller Funktion

tangent-

bordsgenvag

Ep Spara som

Q Soka

STRG+F

I-—D Kopiera

STRG+C

If] Infoga

STRG+V

{’é} Oppna installningar
I() Angra atgéarder

STRG+Z

(N Aterstall atgérd
STRG+Y

=aAa Oppna rullgardinsmeny
A Oppna meddelandemeny

2.8.4  Arbetsomrade Huvudmeny

Anvandningsomrade

| arbetsomradet Huvudmeny visar styrsystemet utvalda styrnings och HEROS-
funktioner.
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Funktionsbeskrivning
Arbetsomradet Huvudmeny innehéller féljande omraden:
= Styrsystem
| detta omrade kan du 6ppna driftldgen eller tilldmpningar.
Ytterligare information: "Oversikt ver driftldgen ", Sida 64
Ytterligare information: "Oversikt Gver arbetsomrade’, Sida 67
= Verktyg
| detta omrade kan du 6ppna vissa verktyg till drivsystemet HEROS.
Ytterligare information: "Operativsystem HEROS', Sida 491
= Hjalp
| detta omrade kan du 6ppna traningsvideos eller TNC-guiden.
= Favoriter
| detta omrade hittar du sina valda favoriter.
Ytterligare information: "Lagg till och ta bort favoriter", Sida 79

Om produkten | Manoverelement

| titellistan kan du med hjalp av en fulltextsokning soka efter valfri teckenfoljd.

£ Huvudmeny Sk Q o %
Programming Help >
[
B 7 ]
Programmering @ Tréning Dokumentation
Senaste filema
Set Up >
Verktyg >
—3
3 LY @ (=8 |
Webblasare Skarmbild Kalkylprogram
inrikining Verktygsforvaltning l E l m l
5
Automatic
-p
Programkérning

Arbetsomrade Huvudmeny
Arbetsomradet Huvudmeny ér tillganglig i tilldmpningen Startmeny.
Visa eller dolja omrade

Man doljer ett omrade i arbetsomradet Huvudmeny enligt foljande:
Hall eller hogerklicka pa valfri position i arbetsomradet

> Styrsystemet doljer en plus eller minussymbol i varje omrade.

> Valj plussymbol

> Styrsystemet doljer omradet.

v

o Med minussymbolen doljer du omradet.
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Lagg till och ta bort favoriter
Lagg till i favoriter

Man lagger till favoriter i arbetsomradet Huvudmeny enligt foljande:
> Sok efter funktion i fulltextsokningen
> Symbol for funktionen hélla eller hogerklicka
> Styrsystemet visar symbolen for Lagg till favoriter.
ﬁ > Valj Lagg till favorit
> Styrsystemet lagger till funktionen | omradet Favoriter.

Ta bort favoriter

Man tar bort favoriter i arbetsomradet Huvudmeny enligt foljande:
» Symbol for en av funktionerna halla eller hdgerklicka
> Styrsystemet visar symbolen for ta bort favoriter.
{:?‘ > Valj ta bort favorit
> Styrsystemet tar bort funktionen fran omradet Favoriter.
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forsta steg | Kapiteloversikt

Kapiteloversikt

Detta Kapitel visar med hjalp av ett exempelarbetsstycke hur styrsystemet fungerar
frén den avstangda maskinen till det fardiga arbetsstycket.

Detta kapitel innehaller foljande teman:
= Uppstart av maskinen

B Verktygsinstallning

B [nstallning av arbetsstycket

® Bearbeta arbetsstycket

B Stang av maskinen

Satt pa maskin och styrsystem

£ suriogn o x

HEIDENHAIN
Starta
Stromavbrott
PLC Program dversétts
NODSTOPP test

Styrningen initieras

S R N N I NS

Axlama kontrolleras

Arbetsomrade Start/inloggning

AFARA

Varning, fara for anvandare!

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

» Beakta och folj anvisningarna i maskinhandboken

» Beakta och folj sdkerhetsanvisningar och sikerhetssymboler

» Anvanda sakerhetsutrustning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Uppstart av maskinen och referenspunktssokningen ar maskinberoende
funktioner.
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3.3

3.3.1

Maskinen satts pé enligt foljande:
> Sla pd matningsspéanningen till styrsystem och maskin

> Styrsystemet befinner sig i startprocessen och visar framstegen i
arbetsomradet Start/Login.

> | arbetsomrédet Start/Inloggning visar styrsystemet dialogen Stromavbrott.
> Valj OK

Styrsystemet oversatter PLC-programmet.

SIa pa styrspanningen

Styrsystemet kontrollerar funktionen der Nodstoppbrytare.

Om maskinen forfogar dver absoluta langd och
vinkelmatningsenheter ar styrsystemet klart for start.

> Om maskinen forfogar over inkrementella langd och
vinkelmatningsenheter oppnar styrenheten tillampningen Kor
till referens.

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Referenssokning’,
Sida 122
@ > Tryck pa knappen NC-start
> Styrsystemet kor fram till alla nodvandiga referenspunkter.

> Styrsystemet ar klart for start och befinner sig i tillampningen
Manual operation.

Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’,
Sida 126

OK

®

VvV VvV VvV

Detaljerad information
m  Satta pa och stanga av
®  Positionsmatsystem
Ytterligare information: "positionsmatsystem och referensmarken’, Sida 133
m Referera till axlar

Satt upp verktyg

Valj driftart Tabeller
Verktyg satts upp i driftarten Tabeller.

Valj driftartTabeller enligt foljande:
= > Valj driftart Tabeller
> Styrsystemet visar driftlaget Tabeller.

Detaljerad information
= Driftlaget Tabeller
Ytterligare information: "Driftlaget Tabeller", Sida 352
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3.3.2  Satt upp styryta

E Formular Favoriter Y Ala| ¢ O x
E basic geometry data * E tool life *
T L(mm) VERKTYGSLANGD? 0.0000 RT SYs...
T R(mm) VERKTYGSRADIE? 0.0000 LAST_USE Dat...
T R2(mm) VERKTYGSRADIE 27 0.0000 TIMED (min)  MA... 0
= TIME2 (min) ~ MA... 0
EReconcy K CURTIME (rin) AKT... 000
T DR2(mm) OVERMA... 0.0000 @ OVRTIME (min) Ver... 0
“T. DL(mm) OVERMA... 0.0000 T L VKT...
T DR(mm) OVERMA. 0.0000 _

E additional geomery data *

DR2TABLE Korrigerin..

KINEMATIC  Verktygs..

Eletss * LIFTOFF  Lyftning .. N
PTYP Verkt.. 0 B LCUTS (mm) SKARL... 0.0000
TOOLMGT_PLCBITO_NAME TOO... [ ] B, ANGLE() MAXIM... 0.00
TOOLMGT_PLCBIT1_NAME TOQO... [ ] Bl LU (mm) Verktyg... 0.0000
TOOLMGT_PLCBIT2_NAME TOO. [ ] E BN (mm)  Verktyg... 0.0000
TOOLMGT_PLCBIT3_NAME TOO. ® B our ANTAL ... 0
TOOLMGT_PLCBIT4_NAME TOO. [ ] —
TOOLMGT_PLCBITS NAME TOO... ™ Sl *
TOOLMGT_PLCBIT6_NAME TOO... [ ] T VERKTYGSNR.? 00
TOOLMGT_PLCBIT7_NAME TOO. [ ] NAME VERKTYGSNAMN?  NULLWERKZEUG

= TYP  Verktyg typ? MILL_R

£ toolicon o W [

VERKTYGSLANGD? Min; -89999.9999 Max: +99999.9999

Arbetsomrade Formular i driftarten Tabeller

| driftlaget Tabeller oppna och redigera olika tabellen i styrsystemet antingen i
arbetsomradet Tabell eller i arbetsomradet Formular.

o De forsta stegen beskriver arbetsprocessen med Oppet arbetsomrade
Formular.

Arbetsomradet Formular 6ppnas enligt foljande:
> | tillampningslistan, vélj Arbetsomrade

» Valj Formular

> Styrsystemet Oppnar arbetsomradet Formular.

Detaljerad information
®  Arbetsomrade Formular

Ytterligare information: "Arbetsomrade Formular for tabeller”, Sida 357
® Arbetsomrade Tabell

Ytterligare information: 'Arbetsomrade Tabell", Sida 354

3.3.3  Forbereda och mata upp verktyg

Verktygen forbereds enligt foljande:

» Spéann upp erforderliga verktyg i Iampliga verktygshallare

> Verktygsmatning

» Anteckna langd och radie eller for over direkt till styrsystemet
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3.34

Redigera verktygsforvaltning

E Tabel | = Filter: all tools > all tool types 00 @ & O x
alltools ]
T P NAME TYP
tools in magazines A
0 | NULLWERKZEUG MILL_R
1L al ool types |
P mingtoos 1 11 MILL_D2 ROUGH MILL_R
@ drilling tools:
2 12 MILL_D4_ROUGH MILLR
é tapping tools
T = 3 13 MILL D6 ROUGH MILL R
threadmilling tools
[5] tuming to0is 4 14 MILL_D8 ROUGH MILLR
T touchprobes
5 15  MILL_D10_ROUGH MILL_R
ﬁ dressmgmnls
i I 6 00 MILL_D12_ROUGH MILLR
T wncened toos 7 17 MILL_D14_ROUGH MILL_R
8 18 MILL_D16_ROUGH MILLR
9 19  MILL_D18_ROUGH MILL_R
10 110 MILL_D20_ROUGH MILL_R
11 141 MILL_D22_ROUGH MILL_R
12 112 MILL_D24_ROUGH MILLR
13 143 MILL_D26_ROUGH MILL_R
14 114 MilL_D26_ROUGH MILL_R
VERKTYGSNAMN ? Min: Max:

Tillampning Verktygsforvaltning i arbetsomradet Tabell

In verktygshanteringen lagras verktygsdata som langd och verktygsradie samt
ytterligare verktygsspecifik information.

Styrsystemet visar i verktygshanteringen verktygsdata for alla verktygstyper. |
arbetsomradet Formular visar styrsystemet endast relevant verktygsdata for den
aktuella verktygstypen.

Styrningen infogar verktygsdata i verktygsforvaltningen enligt foljande:
> Valj Verktygsforvaltning
> Styrsystemet visar anvandningen Verktygsforvaltning.
» Oppna arbetsomréde Formular
Edterng > Aktivera Editering
¢ > Valj onskade verktygsnummer t.ex.16

> Styrsystemet visar verktygsdata for det valda verktyget i
formularet.

» Definiera nddvandig verktygsdata i Formular som t.ex. langd L
och verktygradie R

Detaljerad information
B Driftlaget Tabeller
Ytterligare information: "Driftlaget Tabeller", Sida 352
m Arbetsomréde Formuldr
Ytterligare information: "Arbetsomrade Formular for tabeller”, Sida 357
m Verktygsforvaltning
Ytterligare information: "Verktygsforvaltning *, Sida 161
m Verktygstyper
Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 146
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3.3.5 Editera platstabell

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Atkomsten till platstabellen tool_p.tch beror pa vilken maskin det galler.

E Tabell | :== Filter: main magazine 100% @ @ o x
gg al pockets TNC: \table\tool_p.tch
5 F: P T NAME RSV | ST F
spindle A
ﬁ nain magazine 11 1 MILL D2 ROUGH
[0 emaypocees 12 2 MILL_D4_ROUGH
[M] ocoupied pockets
13 3 MILL_D6_ROUGH
14 4 MILL_D8_ROUGH

5 |MILL701(LROUGH | ‘ ‘

16 6 MILL_D12_ROUGH R
17 7 MILL_D14_ROUGH
18 8 MILL_D16_ROUGH
19 9 MILL_D18_ROUGH

110 10 MILL_D20_ROUGH

1.1 11 MILL_D22_ROUGH

112 12 MILL_D24 ROUGH

1.13 13 MILL_D26_ROUGH

114 14 MILL_D28_ROUGH

115 15 MILL_D30_ROUGH
VERKTYGSNAMN ? Min: Max:

Tilldmpning Platstabell i arbetsomradet Tabell

Styrsystemet tilldelar en plats i verktygsmagasinet for varje verktyg i
verktygstabellen. Denna tilldelning men ocksa belastningstillstdnd for varje enskilt
verktyg, beskrivs i platstabellen.

For atkomst till platstabellen finns foljande mojligheter:
= Maskintillverkarens funktion

m Verktygshanteringssystem fran en tredjepart

m Manuell dtkomst till styrsystemet

Data anges i platstabellen enligt foljande:
> Valj Platstabell
> Styrsystemet visar anvandningen Platstabell.
» Oppna arbetsomréde Formular
Edtering > Aktivera Editering
¢ > Valj onskat platsnummer
» Definiera verktygsnummer
>

Vid behov, definiera ytterligare verktygsdata, t.ex. reserverad
plats

Detaljerad information
® Platstabell
Ytterligare information: "Platstabell tool_p.tch", Sida 390
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3.4

3.4.1

3.4.2

3.4.3

Satt upp arbetsstycke

Vilja driftart
Satt upp arbetsstycke i driftarten Manuell.

Valj driftart Manuell enligt foljande:
@7 > Valj driftart Manuell
> Styrsystemet visar driftlaget Manuell.

Detaljerad information
m Driftlaget Manuell
Ytterligare information: "Oversikt dver driftlagen ', Sida 64

Spann upp arbetsstycket
Spann upp arbetsstycket med en fastspanningsanordning pad maskinbordet.

Satt upp referenspunkt med arbetsstycke-avkanningssystemet

Vaxla inarbetsstyckesavkannaren

Med ett arbetsstycke-avkanningssystem kan du justera arbetsstycket med hjalp av
styrsystemet och ange arbetsstycke-referenspunkten.

Man byter ett arbetsstycke-avkanningssystem enligt foljande:
> VAT

T

> Mata in verktygsnummer pa
systemet for avkanning av arbetsstycke t.ex. 600

@ > Tryck pd knappen NC-start
> Styrsystemet byter ut arbetsstycke-avkanningssystemet.
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Stilla in arbetsstyckets utgangspunkt

Man stéller in arbetsstycke-referenspunkt enligt foljande pa ett horn:
» Valj tillampningen inriktning

e :
>
>

Compensate the | 2
active preset

e >

Valj Skarpunkt (P)
Styrsystemet oppnar avkanningscykel.

Positionera avkanningssystemet manuellt i narheten av den
forsta avkanningspunkten pa arbetsstyckets kant

| omradet Valj avkanningsriktning valj avkanningsriktning,
tex. Y+

Tryck pa knappen NC-start

Styrsystemet forflyttar avkanningssystem i
avkanningsriktningen mot arbetsstyckeskanten och sedan
tillbaka till startpunkten.

Positionera avkanningssystemet manuellt i narheten av den
andra avkanningspunkten for den forsta arbetsstyckeskanten

Tryck pd knappen NC-start

Styrsystemet forflyttar avkanningssystem i
avkanningsriktningen mot arbetsstyckeskanten och sedan
tillbaka till startpunkten.

Positionera avkanningssystemet manuellt i narheten av den
forsta avkanningspunkten pa den andra arbetsstyckets kant

| omréadet Valj avkanningsriktningvalj avkanningsriktning,
tex. X+
Tryck pa knappen NC-start

Styrsystemet forflyttar avkanningssystem i
avkanningsriktningen mot arbetsstyckeskanten och sedan
tillbaka till startpunkten.

Positionera avkanningssystemet manuellt i narheten av den
andra avkanningspunkten pa den andra arbetsstyckeskanten

Tryck pa knappen NC-start

Styrsystemet forflyttar avkanningssystem i
avkanningsriktningen mot arbetsstyckeskanten och sedan
tillbaka till startpunkten.

Styrsystemet visar | omradet Matresultat koordinaterna for
den uppmatta hornpunkten.

Valj aktiv utgangspunkt Korrigera
Styrsystemet tar over de beraknade resultatet som
arbetsstycke-referenspunkter.

Valj Avsluta avkanning
Styrsystemet stanger avkanningscykeln.

HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Instalining och genomforande | 01/2022



forsta steg | Satt upp arbetsstycke

E Avkénnarfunktion o
S Skarpunkt (P) @ 8 (0]
Méitning Valj matmetod

! =] \@‘@

Val) avkanningsriktning Métresultat

i
. !

Y-

Beraknade resultat Arvrde Borvarde

Position axel X
Position axel Y
Grundvridning 1
Grundvridning 2
Bordswridning 1

Bordsvridning 2

Arbetsomrade Avkannarfunktion med 6ppnad manuell avkanningsfunktion

Detaljerad information
®  Arbetsomrade Avkannarfunktion

Ytterligare information: 'Avkannarsystemfunktioner i driftarten Manuell’,
Sida 303

B Referenspunkter i maskinen
Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen®, Sida 133
m Byte av verktyg i tilldmpningen Manual operation
Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’, Sida 126

3.5 Bearbeta arbetsstycke

3.5.1 Valjadriftart
Arbetsstycket bearbetas i driftarten Programkorning.

Driftlaget Programkorning valjs enligt foljande:
3 > Valj driftart Programkorning

> Styrsystemet visar driftldget Programkorning och det senast
behandlade NC-programmet.

Detaljerad information
= Driftart Programkorning
Ytterligare information: "Driftlage Programkorning", Sida 330
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3.5.2 Oppna NC-programmet

Ett NC-program Gppnas enligt foljande:

D > Valj oppna fil
> Styrsystemet visar arbetsomradet Oppna fil.
D > NC-program vélja

» Vailj Oppna

> Styrsystemet oppnar NC-programmet.

Detaljerad information
® Arbetsomrade Oppna fil
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

3.5.3 NC-program starta

Ett NC-program 6ppnas enligt foljande:

> Tryck pa knappen NC-start
> Styrsystemet exekverar det aktiva NC-programmet.

3.6 Stang av maskinen

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Avstangningen ar en maskinberoende funktion.

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet méaste stangas av pa ett kontrollerat satt for att kunna avsluta
pagdende processer och spara data. Omedelbar avstangning av styrsystemet
med huvudbrytaren kan oberoende av styrsystemets status alltid leda till
dataforlust!

> Stang alltid ner styrsystemet pé ett kontrollerat satt
> Stang bara av huvudbrytaren efter bildskarmsmeddelandet

Styrsystemet hanteras enligt foljande nedan:

@ > Valj driftart Start
- > Valj Stang av
> Styrsystemet Oppnar fonstret Stang av.
> Valj Stang av
> Styrsystemet kors nedan.
> Nar Nedstangning har valts visar styrsystemet textenNu kan

du stanga av.

20 HEIDENHAIN | TNC7 | Bruksanvisning Instéallning och genomférande | 01/2022






4.1

92

Statusvisningar | Anvandningsomrade

Anvandningsomrade

Styrsystemet kartldgger status eller varden for enskilda funktioner i

statusdisplayerna.

Styrsystemet innehéller foljande statusvisningar:

= Allman statuspresentation och positionspresentation i arbetsomradet Positioner
Ytterligare information: "arbetsomrade Positioner’, Sida 93

m  Statusoversikt i kontrollfaltet
Ytterligare information: "Statusoversikt styrningslista’, Sida 99

m VYtterligare statusvisningar for specifika omraden i arbetsomradet STATUS
Ytterligare information: "arbetsomrade STATUS", Sida 101

= VYtterligare statusvisningar i driftarten Programmering i arbetsomradet Simula-
tionsstatus baserat pa bearbetningstillstdndet for det simulerade arbetsstycket

Ytterligare information: "arbetsomrade Simulationsstatus’, Sida 113
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4.2 arbetsomrade Positioner

Anvandningsomrade

Den allménna statuspresentationen i arbetsomradet Positioner innehaller
information om tillstdndet pa olika funktioner i styrsystemet samt de aktuella

axellagena.

Funktionsbeskrivning

E Positioner o x
B, @ 12: CLIMBING-PLATE

® R Os1

T 8 Z ¥ MILL_D16_ROUGH

F 0 W 100% T 100%
S 12000, (1100% M5
Y -3.000

B 40.000

A 0.000

B 0.000

st 20.000

Arbetsomréde Positioner med allmén statusvisning

Det gér att 6ppna arbetsomradet Positioner i foljande driftlagen:
5 Manuell

B Programkorning

Ytterligare information: "Oversikt dver driftlagen ', Sida 64
Arbetsomradet Positioner innehdller foljande information:

m Symboler for aktiva och inaktiva funktioner,t.ex. Dynamisk Kollisionsévervakning
DCM (alternativ 40)

Aktivt verktyg

Teknikvarde

Stallning péa spindel och matningspotentiometrar
Aktiva tillaggsfunktioner for spindeln

Axelvarde och tillstdnd, t.ex. axel inte hanvisad till
Ytterligare information: "Axlarnas teststatus’, Sida 436
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Axel- och lagesindikator

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med maskinparametern axisDisplay (nr 100810) definierar du antalet och
ordningsfoljden for de visade axlarna.

Symbol
AR

Betydelse

Positionspresentationens lage, t.ex. verktygets aktuella ar-
eller bor-koordinater

Det gér att valja lage pa titellistan i arbetsomradet.
Ytterligare information: "Positionsindikator", Sida 116

Axlar

X-axeln har valts. Det gér att forflytta den valda axeln.
Hjalpaxeln m har inte valts. Styrsystemet visar hjalpaxlar som
sma bokstéver, t.ex. verktygsmagasin.

Ytterligare information: "Definition”, Sida 98

-~

Axeln ar inte referenskord.

Axeln ar inte i saker drift.

Ytterligare information: "Kontrollera axelpositioner manuellt’,
Sida 437

Axeln forflyttas det aterstdende avstdnd som visas bredvid
symbolen.

Axeln sitter fast.

Det gér att forflytta axeln med handratten.

F sos 0

Stopptillstdnd hos matningen

Ytterligare information: "Funktionell Sakerhet FS i arbetsom-
rddet Positioner’, Sida 433

Stopptillstdnd hos spindeln

Ytterligare information: "Funktionell Sakerhet FS i arbetsom-
radet Positioner’, Sida 433
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Utgangspunkt och tekniska varden

Symbol

@

Betydelse

Den aktiva arbetsstycke-referenspunktens nummer

Numren motsvarar det aktiva radnumret pa referenspunktta-
bellen.

Ytterligare information: "Referenspunkhantering’, Sida 188

| omrédet T visar styrsystemet foljande information:
® Nummer pa det aktiva verktyget

® Det aktiva verktygets verktygsaxel

= Symbol for definierade verktygstyper

m Det aktiva verktygets namn

| omradet F visar styrsystemet foljande information:
B Aktiv matningshastighet i mm/min

Det gar att programmera matningshastigheten i olika
enheter. Styrsystemet raknar alltid om den programmerade
matningen i denna vy till mm/min.

= Status pa ilfartspotentiometern i procent
m  Status pd matningspotentiometern i procent
Ytterligare information: "Potentiometer’, Sida 75

| omrédet S visar styrsystemet foljande information:
m Aktivt varvtal i 1/min

Om en skarhastighet har programmerats istallet for ett
varvtal, raknar styrsystemet automatiskt om detta varde till
ett varvtal.

m Status pa spindelpotentiometern i procent
m Aktiv tillaggsfunktion till spindeln
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Aktiva funktioner

Symbol

)

Betydelse

Funktionen Manuell drift ar aktiv.

Funktionen Manuell drift ar inte aktiv.

Ytterligare information: "Driftlage Programkorning”,
Sida 330

[$
#

i

-5

Verktygsradiekompenseringen RL ar aktiv.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Verktygsradiekompenseringen RR ar aktiv.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Nar funktionen Blocksokn. ar aktiv visar styrsystemet symbo-
lerna transparent.

Ytterligare information: "Programstart med blocklasning ",
Sida 338

Verktygsradiekompenseringen R+ ar aktiv.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Verktygsradiekompenseringen R- ar aktiv.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Nar funktionen Blocksokn. ar aktiv visar styrsystemet symbo-
lerna transparent.

Ytterligare information: "Programstart med blocklasning ",
Sida 338

3D-verktygskompenseringen ar aktiv.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Nar funktionen Blocksokn. visar styrsystemet symbolen
transparent.

Ytterligare information: "Programstart med blocklasning *,
Sida 338

(93¢

En grundvridning ar definierad i den aktiva utgangspunkten.

Ytterligare information: "Grundvridning och 3D-grundvrid-
ning", Sida 190

Axlarna forflyttas med hansyn till den aktiva grundvridningen.

Ytterligare information: "Instélining Grundvridning',
Sida 197

24

En 3D-grundvridning ar aktiv i den aktiva referenspunkten.

Ytterligare information: "Grundvridning och 3D-grundvrid-
ning", Sida 190
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Symbol

Betydelse
Axlarna forflyttas med hansyn till det svangda bearbetnings-
planet.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Ytterligare information: "Instalining 3D ROT", Sida 196

©

Funktionen Verktygsaxel ar aktiv.
Ytterligare information: "Instéllning Verktygsaxel', Sida 197

dp

Funktionen TRANS MIRROR eller cykeln 8 SPEGLING ar aktiv.
De axlar som programmerats i funktionen eller i cykeln forflyt-
tas speglat.

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

S%

Funktionen pulserande varvtal S-PULSE &r aktiv.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

ay
2

Funktionen PARAXCOMP DISPLAY ar aktiv.

Funktionen PARAXCOMP MOVE ar aktiv.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Funktionen PARAXMODE ar aktiv.

Denna Symbol tacker vid behov symbolerna for PARAXCOMP
DISPLAY och PARAXCOMP MOVE.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

TCPM

Funktionen M128 eller FUNCTION TCPM &r aktiv (alternativ 9).

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

aCt

Vridldget FUNCTION MODE TURN &r aktivt (alternativ 50).

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Slipningsfunktionen FUNCTION MODE GRIND &r aktiv (alterna-
tiv 156).

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Skarpningsfunktionen ar aktiv (alternativ 156).

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

=
iy
-

Funktionen Dynamisk Kollisionsdvervakning DCM &r aktiv
(alternativ 40).
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Symbol Betydelse
Funktionen Dynamisk Kollisionsdvervakning DCM ar inte aktiv
E (alternativ 40).
Ytterligare information: "Dynamisk Kollisionsdvervakning
DCM (alternativ 40)", Sida 200
AFC Funktionen Adaptiv matningsregleringAFC ar aktiv i inlarnings-
- skar (alternativ 45).
Funktionen Adaptiv matningsreglering AFC ar aktiv i normal
AFC drift (alternativ 45).
Ytterligare information: "Adaptiv matningsreglering AFC
(alternativ 45)", Sida 226
Funktionen Aktiv dampning av bearbetningsvibrationer ACC ar
ACC aktiv (alternativ 145).

Ytterligare information: "Aktiv ddmpning av bearbetningsvib-
rationer ACC (alternativ 145)", Sida 233

Funktionen Globala programinstallningar GPS &r aktiv (alterna-
tiv 44).

Ytterligare information: "Globala programinstaliningar GPS
(alternativ 44)", Sida 234

Funktionen processovervakning ar aktiv (alternativ 168).

Ytterligare information: "Processovervakning (alternativ 168)",
Sida 248

Med den valfria maskinparametern iconPrioList (nr 100813) andrar du
pad den ordningsfoljd som styrsystemet visar symboler i. Symbolen for
dynamisk kollisionsdvervakning DCM (alternativ 40) &r alltid synlig och
gar inte att konfigurera.

Definition
Hjalpaxlar
Hjalpaxlar hanteras via PLC och ar ingér inte i kinematikbeskrivningen. Hjalpaxlar

drivs hydrauliskt eller elektriskt med t.ex. externa motorer. Maskintillverkaren kan
t.ex. definiera verktygsmagasinet som hjalpaxel.
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4.3 Statusoversikt styrningslista

Anvandningsomrade

Styrsystemet visar i styrsystemslistan en statusoversikt med behandlingsstatus, de
aktuella teknikvardena och axelpositionerna.

Funktionsbeskrivning

Allmant

Positioner (BORV) %

383.007
283,007
z | 690.000
0.000
10 0.000
0.000
s1 20.000

Nar NC-programmet eller olika NC-block behandlas, visar styrsystemet in
styrningens lista foljande information:

m StiB (Styrning i drift): Aktuell status pa bearbetningen
Ytterligare information: "Definition”, Sida 100

® Symbol for den tillampning, som behandlas

® Programkorningstid

o Styrsystemet visar samma varde for programkorningstiden som i
fliken PGM for arbetsomradet STATUS.

Ytterligare information: "Visning av programkaorningstid®, Sida 115

Aktivt verktyg

Aktuell matning

Aktuellt spindelvarvtal

Aktiv arbetsstycke-utgdngspunkt

positionsindikator

Nar du véljer omradet Statusoversikt dppnar eller stanger styrsystemet
positionsvisarna med det aktuella axellaget. Styrsystemet anvénder samma lage for
positionsindikatorn som i arbetsomrédet Positioner, t.ex. Arposition (IST).

Ytterligare information: "arbetsomrade Positioner’, Sida 93

Nar du véljer en rad i en axel, lagrar styrsystemet det aktuella vardet for denna rad pa
klippbordet.

Med knappen Overtar Ar-Position 6ppnas positionsindikatorn. Styrsystemet fragar
vilket varde du vill overta till klippbordet.
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Definition

StiB (Styrning i drift):
Med symbolen StiB visar styrsystemet i styrsystemslistan bearbetningsstatusen pa
NC-programmet eller NC-blocket:

m Vit inget forflyttningsuppdrag

® Gron: bearbetning aktiv, axlar ror pé sig

® Orange: NC-program avbrutet

B Rod: NC-program stannat

Ytterligare information: "Pausa, stoppa eller avbryt programkorningen®, Sida 334

Nar styrkontrollféaltet dppnas upp visar styrsystemet ytterligare information om
aktuell status, t.ex. Aktiv, matning pa noll.
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4.4 arbetsomrade STATUS

Anvandningsomrade

| arbetsomradet STATUS visar styrsystemet de tillkommande statusvisningarna. De
tillkommande statusvisningarna visar i olika specifika flikar det aktuella tillstdndet
pa enskilda funktioner. Med den tillkommande statusvisningen kan du béttre
Overvaka framstegen for NC-programmet genom att i realtid fa aktiva funktioner och
atkomster.

Funktionsbeskrivning

Det gér att 6ppna arbetsomradet STATUS in foljande driftlagen:
= Manuell

® Programkorning

Ytterligare information: "Oversikt ver driftldgen ", Sida 64

Flik Favoriter

Det gar att stélla samman en individuell statusvisning for fliken Favoriter fran
innehdllet pa de andra flikarna.

Status
Favorten Y ore FN 16 aps LBL ] MON PGM POS POSHR QPARA Tabelln TRANS ™ Werkzeg | =¥
£ Werkzeuggeometrie Y § Progammeauizet @& Y¢ £ Vorschubund Drehzahl 1 %
T Liom) Wedgeugiange 120,000 @ Lautzsit 00:00:00 F (mmimin) Vorschub 0
T Rm)  Werkzeugradius 4000 R Verweizsit Kkeine Angabe FOVR (%) Vorschub-Overtide 100
T Re(nm) Wedceugradus2  0.000 - S (Umin) Spindeldezanl 3800 2
— H SRS ) % som ) Spindel-Overide 100
e ¥ Status Inaktv M Zusatafunkton s
Cur.time (h:m) 00:01 X 0,000 -
« Time 1 (nm) 2000 Fe Y 0000 £ Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL) &
Time 2 (m) 0000 z 0000 X 400000
— Y 368260
£ Basistransiomationen g = i
X 0000 A 0000
v 0000 c 0000
z 40,000 m 0000
SPA() 0000 st 196115
SPB() 0000
SPC() 0000

Flik Favoriter

1  Omrade
2 Innehall

Varje omréde i statusvisningen innehdaller symbolen Favoriter. Nar du véljer
symbolen tillfogar styrsystemet omradet till fliken Favoriter.

Ytterligare information: 'Symbol styrsystemsytan’, Sida 76
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Fliken AFC (alternativ 45)
| fliken AFC visar styrsystemet information om funktionen Adaptiv matningsreglering

AFC (alternativ 45).

Ytterligare information: "Adaptiv matningsreglering AFC (alternativ 45)", Sida 226

£ sms

Favoriter Y AFC ce FN16

£ Verkygsinformation *
T 6
Namn MILL_D12_ROUGH

Doc

£ AFC diagram

g
2
E
g
H
g

GPS. LBL M

2 AFCstaus *
AFC inakiiv
cut 0
FOVR (%) 100
SACT (%) 5
SREF (%) 0
S (rpm) 4000
SDEV (%) 0

Flik AFC
Omrade Innehall
Verktygsinfor- =T
mation Verktygsnummer
= Namn
Verktygsnamn
® Doc
Information om verktyg ur verktygshanteringen
AFC-status ® AFC

Vid aktiv reglering av matningen med hjalp av AFC visar
styrsystemet i detta omrade informationen reglering. Om
styrsystemet inte reglerar matningen visar styrsystemet i
detta omrade informationen inaktiv.

= CUT

Raknar med hjalp av FUNCTION AFC CUT BEGIN antalet
genomforda steg med borjan fran noll.

= FOVR (%)

Aktuell faktor for matningspotentiometern i procent
m SACT (%)

Aktuell spindellast i procent
= SREF (%)

Spindelns referenslast i procent

Man definierar spindelns referenslast i Syntaxelement
LOAD for funktionen FUNCTION AFC CUT BEGIN.

Ytterligare information: "NC-funktioner for AFC (alternativ
45)", Sida 228

E S (U/min)
Spindelns varvtal i 1/min
= SDEV (%)
Varvtalets aktuella avvikelse i procent
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Omrade Innehall

AFC diagram AFC diagram visar grafiskt forhdllandet mellan den forflutna-
tiden [sek] och Spindelbelastning/matnings-kringgang [%].
Den grona linjen i diagrammet visar darvid matnings-kring-
gangen och den blé linjen i spindelbelastningen.

Flik CYC

| fliken CYC visar styrsystemet information om bearbetningscykler.

Omrade Innehall

Aktiv cykeldefi-  Nar du definierar en cykel med hjalp av Funktion CYCLE DEF
nition visar styrsystemet numren pa cykeln i detta omrade.

Cykel 32 = STATUS

TOLERANS Visar om cykel 32 TOLERANS ar aktiv eller inaktiv

m Varde fran cykel 32 TOLERANS

= Maskintillverkarens varde for ban och vinkeltolerans, t.ex.
fordefinierade maskinspecifika grov eller efterbearbet-
ningsfilter

B Med hjalp av den Dynamiska Kollisionsdvervakningen DCM
begransat varde pa cykeln 32 TOLERANS (alternativ 40)

@ Maskintillverkaren definierar begransningen av toleransen genom den
Dynamisk Kollisionsodvervakning DCM (alternativ 40).

Med den valfria maskinparametern maxLinearTolerance (nr 205305)
definierar maskintillverkaren en maximalt tilldten linjaraxeltolerans.
Med den valfria maskinparametern maxAngleTolerance (nr 205303)
definierar maskintillverkaren hogst tilldtna vinkeltolerans. Nar DCM ar
aktiv begransar styrsystemet den definierade toleransen i cykeln 32
TOLERANS till dessa varden.

Nar toleransen ar begransad genom DCM visar styrsystemet en gra
varningstriangel och de begransade vardena.

Flik FN16
| fliken FN16 visar styrsystemet innehallet med hjalp av utdatafilen FN 16: F-PRINT.
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Omrade Innehall
Utdata Med FN 16: F-PRINT utdatainnehall i utdatafil t.ex. méatvarden
eller texter.
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Flik GPS (alternativ 44)
| fliken GPS visar styrsystemet information om de globala programinstéllningarna

GPS (alternativ 44).

Ytterligare information: "Globala programinstéllningar GPS (alternativ 44)",

Sida 234

Omrade

Adderande
offset (M-CS)

Innehall

STATUS

STATUS visar det aktiva eller inaktiva tillstandet av en
funktion. En funktion kan ocksa vara aktiv med véarden lika
med noll.

A(C)
Adderande offset (M-CS)i A-axeln

Funktionen Adderande offset (M-CS) star ocksa till
forfogande for andra vridaxlarna B (°) och C (°).

Additiv grund-
vridning (W-CS)

STATUS
(*)
Funktionen Additiv grundvridning (W-CS) fungerar i

arbetsstycke-koordinatsystem W-CS. Inmatningen sker i
grad.

Ytterligare information: "arbetsstycke-koordinatsystem W-

CS", Sida 179
Forskjutning = STATUS
(W-CS) B X

Forskjutning (W-CS) i X-axeln
Funktionen Forskjutning (W-CS) star ocksa till forfogande
for de andra linjaraxlarna Y och Z.

Spegling (W-CS)

STATUS

X

Spegling (W-CS) i X-axeln

Funktionen Spegling (W-CS) star ocksa till forfogande

for de andra linjaraxlarna Y och Z samt for de tillgangliga
vridaxlarna till varje maskinkinematik.

Vridning (I-CS)

STATUS

(*)

Vridning (I-CS) i grad

Funktionen Vridning (I-CS) fungerar i bearbet-

ningsplan-koordinatsystem WPL-CS. Inmatningen sker i
grad.

Ytterligare information: "bearbetningsplan-koordi-
natsystem WPL-CS", Sida 182

Forskjutning = STATUS
(mW-CS) B X
Forskjutning (mW-CS) i X-axeln
Funktionen Forskjutning (mW-CS) star ocksa till
forfogande for de andra linjaraxlarna Y och Z samt for de
tillgangliga vridaxlarna till varje maskinkinematik.
Handrattsover- m STATUS
lagring = Koordinatsystem
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Omrade Innehall

Detta omrade innehaller de valda koordinatsystemen for
Handrattsoverlagring, t.ex. maskinkoordinatsystemet
M-CS.

m X

mY

mZ

= A()

= B(°)

= C(°)

VT

Matningsfaktor Nar funktionen Matningsfaktor har aktiverats visar styr-
systemet i detta falt den definierade procentsatsen.

Nar funktionen Matningsfaktor har avaktiverats visar styr-
systemet i detta falt 100,00 %.

Flik LBL

| flikenLBL visar styrsystemet information om programupprepningar och
underprogram.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Omrade Innehall

Anrop av under- = Blocknr.
program Blocknummer pa anropet
® LBL-nr./namn
Anropad Label

Upprepningar = Blocknr.
® LBL-nr./namn
® Programdelsupprepning
Antal upprepningar kvar att utfora t.ex. 4/5

Flik M
| fliken M visar styrsystemet information om aktiva tillaggsfunktioner.
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Omrade Innehall
Aktiva M- = Funktion
funktioner Aktiva tillaggsfunktioner, t.ex. M3

u Beskrivning
Beskrivande text for varje tillaggsfunktion.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Endast maskintillverkaren kan satta upp
en beskrivande text for maskinspecifika
tillaggsfunktioner.
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Flik MON (alternativ 155)

| fliken MON visar styrsystemet information om maskinkomponenter definierade for

overvakning med komponentdvervakning (alternativ 155).

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

De dvervakade maskinkomponenterna och storleken pd dvervakningen
slar maskintillverkaren fast.

: Status

i Monitoring Overview

.

| Spindel Baaring, Aval

i Monitoring Relative

Spindel Bearing, Axial

Spindle Bearing, Radial

Favorites i AFC

Spinde Bearing, MIJ

CYC FN 16 LBL M MON PGM POS POS HE

& %

Wear X Asis Wear Y Axis

e | wo | o |

& %

ws W P % | om0

[mm:ss]

0:00

[mm:ss]

750

[mm:ss]

100% E > x 0:00
+ | [mm:ss]

1000

[mm:ss]

w 7:50

L [mm:ss]
i Monitoring Histogram & Y%
Spindel Bearing, Axial | 2022-05-03 15:42:27 | v0 100%

0.00
{ri 5]

=v

Flik MON med konfigurerad spindelvarvtalsovervakning

Omrade Innehall
Overvakning, Styrsystemet visar de maskinkomponenten som ska overva-
oversikt kas. Nar du valjer en komponent, visa eller dolj dvervaknings-
representationen.
Overvakning, Styrsystemet visar dvervakningen i omradet Overvakning,
relativ oversikt visade komponenter.
m Gron: komponent i det definierade sakra omradet
m Gul: komponent i varningszonen
B Rod: komponent dverbelastad
| fonstret Visningsinstallningar kan du valja vilka komponen-
ter som styrsystemet visar.
Overvakning, Styrsystemet visar en grafisk utvardering av tidigare dvervak-
histogram ningsprocesser.

Med symbolen Installningar oppnas fonstret Visningsinstallningar. Det gar att
definiera hojden pé den grafiska atergivningen for varje omrade.
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Flik PGM
| fliken PGM visar styrsystemet information om programkarning.
Omrade Innehall
Raknare = Antal
Arvarde och definierat borvarde pé raknaren med hjélp av
funktionen FUNCTION COUNT
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering
och testning
Programkor- = Kortid
ningstid Varaktighet pd NC-programmet i hh:mm:ss
= Vantetid
Raknare som raknar vantetiden for foljande funktioner
baklanges i sekunder:
m Cykel 9 VAENTETID
m Parameter Q210 VAENTETID UPPE
= Parameter Q211 VAENTETID NERE
B Parameter Q255 VAENTETID
Ytterligare information: "Visning av programkdorningstid”,
Sida 115
Anropade Sokvag till huvudprogrammet samt anropat NC-program inklu-
program sive sokvag
Pol/cirkelcent- Programmerade axlar och varden for cirkelns mittpunkt CC
rum
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Flik POS

Statusvisningar | arbetsomrade STATUS

| fliken POS visar styrsystemet information om positioner och koordinater.

Omrade

Positions_jndika—
tor, t.ex. Arpos.

Innehall

Styrsystemet visar i detta omrade den aktuella positionen for
alla axlar som finns.

maskinsystem Det gdr att valja foljande vyer i positionsindikatorn:
(REFIST) = Borposition (SOLL)

= Arposition (IST)

= Borpos. maskinsystem (REFSOLL)

= Arpos. maskinsystem (REFIST)

m Slapfel (SCHPF)

® Forfl.stracka handratt (M118)

Ytterligare information: "Positionsindikator", Sida 116
Forskjutning B Aktiv Matning i mm/min

och varvtal

B Aktiv Matnings-override i %

Aktiv Snabbtransportsoverride i %

Aktiv Spindelvarvtal i U/min

Aktiv Spindel-override i %

Aktiv Tillaggsfunktion i relation till spindeln t.ex. M3

Bearbetnings-
planets oriente-
ring

Rymdvinkel eller axelvinkel for det aktiva bearbetningsplanet

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Vid aktiva axelvinklar visar styrsystemet i detta omrade endast
vardena pa de fysikaliskt tillgdngliga axlarna.

Definierade varden i fonstret 3D-rotation
Ytterligare information: "Installning 3D ROT", Sida 196

OEM-transfor-

Maskintillverkaren kan definiera en OEM-transformation for

mation speciell vridkinematik.
Ytterligare information: "Definitioner”, Sida 113
Bastransforma-  Styrsystemet visar i detta omrade vardena pé den aktiva
tioner arbetsstycke-referenspunkten och aktiva transformationer i
linjara och vridaxlar t.ex. transformation i X-axeln med funktio-
nen TRANS DATUM.
Ytterligare information: "Referenspunkhantering", Sida 188
Transformatio- For svarvning (alternativ 50) relevanta transformationer t.ex.

ner for svarv-
ning

definierade pressessionsvinkel fran foljande kallor:
= Definierad av maskintillverkaren

= Cykel 800 ANPASSA SVARVSYSTEM

B Cykel 801 AATERSTAELL ROTATIONSSYSTEM
= Cykel 880 KUGGFRAESNING

Aktivt rorelse-
omrade

Aktivt rorelseomrade t.ex. grans 1 for rorelseomrade 1

Rorelseomraden ar maskinspecifika. Om inget flyttningsom-
rade ar aktivt visar styrsystemet i detta omrade meddelandet
Rorelseomrade ej definierat.

Aktiv kinematik

Namn pé aktiv maskinkinematik
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Fil POS HR

| fliken POS HR visar styrsystemet information om handrattsoverlagring.

Omrade Innehall

Koordinatsy- = Maskin (M-CS)

stem For M118 fungerar handrattsoverlagringen alltid i maskin-

koordinatsystem M-CS.
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering
och testning
o Vid Globala programinstallningar GPS
(alternativ 44) gar det att vélja koordinatsystem.

Ytterligare information: "Globala
programinstaliningar GPS (alternativ 44)",

Sida 234
Handrattsover- ® Max.varde
lagring In M118 eller i arbetsomradet GPS programmerat maxi-
malvarde péd de enskilda axlarna
= Arvirde

Aktuell dverlagring

Flik QPARA
| fliken QPARA visar styrsystemet information om de definierbara variablerna.
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Man definierar med hjélp av fonstret Parameterlista, vilka variabler som
styrsystemet ska visa i omradena.

Ytterligare information: "Innehéll i fliken QPARA definiera”, Sida 118

Omrade Innehall

Q-parametrar Visar vardena den valda Q-parametern

QL-parametrar Visar vardena den valda QL-parametern

QR-parametrar Visar vardena den valda QR-parametern

QS-parametrar Visar innehdllet pd den valda QS-parametern

Flik Tabeller

| fliken Tabeller visar styrsystemet information om den aktiva tabellen for
programkaorning eller simulation.

Omrade Innehall
Aktiv tabell Styrsystemet visar i detta omrade sokvagen till féljande aktiv
tabeller:

= Verktygstabell
Svarv-verktygstabell
Utgangspunkttabell
Nollpunktstabell
Platstabell
Avkannartabell
Slipverktygstabell
Skarpningsverktygstabell
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| fliken TRANS visar styrsystemet information om den aktiva transformationen i

NC-programmet.

Omrade

Aktiv nollpunkt

Innehall

®  Sokvag till den valda nollpunktstabellen
B Radnummer i den valda nollpunktstabell
= Doc

Innehall i spalt DOC i nollpunktstabellen

Aktiv
nollpunktsfor-
skjutning

Med funktionen TRANS DATUM definierad nollpunktsforskjut-
ning

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Speglade axlar

Med funktionen TRANS MIRROR eller cykeln 8 SPEGLING
speglade axlar

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Aktiv vridnings-  Med funktionen TRANS ROTATION eller cykeln 10 VRIDNING
vinkel definieras vridvinkeln

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och

testning

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
Bearbetnings- Rymdvinkel for de aktiva bearbetningsplanen

planets oriente-
ring

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Centrum for
skalning

Med cykeln 26 SKALFAKTOR AXELSP. definieras mitten pa
strackan

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Aktiva skalfak-
torer

Med funktionen TRANS SCALE, cykeln 11 MASSFAKTOR eller
cykeln 26 SKALFAKTOR AXELSP. definieras mattfaktorer i de
individuella linjara axlarna

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler
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Flik TT

| fliken TT visar styrsystemet information om matningar med ett
verktygsavkanningssystem TT.

£ srus o x
Favoriter S POS HR QPARA Tabeller TRANS T Verktyg =
E TT: verktygsmatning * E TT: métning av individuslla skar *

T 5 Nummer Métvarde (mm)
Namn MILL_D10_ROUGH
Métforfarande

S Min (mm)

Max (mm)

DYN Rotation (mm)

Fliken TT med varden fran en enda skareggsmatning av ett frasverktyg

Omrade Innehall
TT: verktygs- =T
matning Verktygsnummer
= Namn
Verktygsnamn

B Matforfarande
Valt matforfarande for verktygsmatning, t.ex.Langd

E Min (mm)
Vid matning av frasverktygen visar styrsystemet i detta
omrade det minsta uppmatta vardet och enkelsnittet.
Vid matning av svarvar (alternativ 50) visar styrsystemet i
detta omrade den minsta uppmaétta valtvinkeln. Vardet pa
vinkeln kan ocksa vara negativt.
Ytterligare information: "Definitioner”, Sida 113

E Max (mm)
Vid matning av frasverktygen visar styrsystemet i detta
omrade det storsta uppmétta vardet pa ett enkelsnitt.
Vid méatning av svarvar visar styrsystemet i detta omrade
den storsta uppmata valtvinkeln. Vardet péa vinkeln kan
ocksa vara negativt.

= DYN Rotation (mm)

Nar du mater upp ett frasverktyg med roterande spindel
visar styrsystemet varden i detta omrade.

Vardet DYN ROTATION beskriver lutningsvinkeltoleransen
vid matning av svarvverktyg. Om lutningsvinkeltoleransen
overskrids under kalibreringen, kannetecknar styrsystemet
det uppnaddda vérdet i falten MIN eller MAX med tecknet *.

o Med den valfria maskinparametern
tippingTolerance (nr 114206) definierar du
lutningsvinkeltoleransen. Endast om en tolerans
ar definierad beraknar styrsystemet tippvinkeln
automatiskt.
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Omrade

TT: matning av
individuella skar

Flik Verktyg

Statusvisningar | arbetsomrade STATUS

Innehall

Nummer

Lista dver utforda matningar och uppmatta varden pa de
enskilda snitten

| fliken Verktyg visar styrsystemet beroende pa verktygstyp information om det

aktiva verktyget.

Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 146

Innehall vid skarpnings, frias och slipverktyg (alternativ 156)

Omrade

Verktygsinfor-
mation

Innehall

n T
Verktygsnummer
® Namn
Verktygsnamn
® Doc
Information om verktyg

Verktygsgeome-
tri

m L
Verktygslangd
® R
Verktygsradie
= R2
Verktygsskaftets hornradie

Verktygstillaggs-
matt

= DL
Deltavarde for verktygslangden
5 DR
Deltavarde for verktygsradien
= DR2
Deltavarde for verktygets hornradie

Verktygsstan-
dardtid

® Cur. time (h:m)

Aktuell ingreppstid for verktyget i timmar och minuter
® Time 1 (h:m)

Livslangd for verktyget
5 Time 2 (h:m)

Maximal stopptid vid verktygsanrop

Systerverktyg

= RT

Verktygsnummer pa systerverktyget
® Namn

Verktygsnamn pé systerverktyget

Verktygstyp

® Verktygsaxel
Verktygsaxel programmerad i verktygsanrop t.ex. Z

= Typ
Verktygstyp pa det aktiva verktyget t.ex. DRILL
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4.5

Avvikande innehall for svarvar (alternativ 50)
Omrade Innehall

Verktygsgeome- = ZL (mm)
tri Verktygslangd i Z-riktning
® XL (mm)
Verktygslangd i X-riktning
® RS (mm)
Skarradie
5 YL (mm)
Verktygslangd i Y-riktning

Verktygstillaggs- = DZL (mm)
matt Deltavarde i Z-riktning
= DXL (mm)
Deltavarde i X-riktning
® DRS (mm)
Deltavarde for skarradien
= DCW (mm)
Deltavarde for stickverktygets bredd

Verktygstyp ® Verktygsaxel
= TO
Verktygsorientering

= Typ
Verktygstyp,t.ex. TURN

Definitioner
OEM-transformation for speciell svarvkinematiker

Maskintillverkaren kan definiera OEM-transformationer for speciell svarvkinematiker.

Maskintillverkaren anvander dessa transformationer till Fras-svarv-maskiner som
har en annan inriktning &n verktygets koordinatsystem i utgangsléaget for sina axlar.

Lutningsvinkel

Nar ett verktygsavkanningssystem TT med ratvinklig tallrik inte gér att spanna
upp plant pa et maskinbord méste vinkelforskjutningen kompenseras. Denna
forskjutning utgor lutningsvinkeln.

Vridningsvinkel

For exakt matning med medverktygsavkanningssystemet TT med ratvinkligt
avkanningselement, maste vridningen mot huvudaxeln kompenseras pa
maskinbordet. Denna forskjutning ar vridningsvinkeln.

arbetsomrade Simulationsstatus

Anvandningsomrade

Det gdr att anropa ytterligare statuspresentationer i driftarten Programmering
i arbetsomradet Simulationsstatus. Styrsystemet visar i arbetsomradet
Simulationsstatus data som bygger pa simulation av NC-programmet.
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Funktionsbeskrivning
| arbetsomradet Simulationsstatus star foljande flikar till forfogande:

Favoriter

Ytterligare information: "Flik Favoriter", Sida 101

CcYc
Ytterligare information
FN16

Ytterligare information:

LBL

Ytterligare information:

M

Ytterligare information:

PGM

Ytterligare information:

POS

Ytterligare information:

QPARA

Ytterligare information:

Tabeller

Ytterligare information:

TRANS

Ytterligare information:

TT

Ytterligare information:

Verktyg

Ytterligare information:

: "Flik CYC', Sida 103

"Flik FN16", Sida 103

"Flik LBL", Sida 105

"Flik M", Sida 105

"Flik PGM", Sida 107

"Flik POS’, Sida 108

"Flik QPARA", Sida 109

"Flik Tabeller", Sida 109

"Flik TRANS", Sida 110

"Flik TT", Sida 111

"Flik Verktyg", Sida 112

Statusvisningar | arbetsomrade Simulationsstatus
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Statusvisningar | Visning av programkorningstid

4.6 Visning av programkorningstid

Anvandningsomrade

Styrsystemet beraknar hur lange Forflyttningar varar och visar tiden som
Programkorningstid. Styrsystemet tar hansyn till detta i arbetsomradet STATUS
Forflyttningar och vantetider. | arbetsomradet Simulationsstatus tas inte hansyn till
vantetider.

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet visar programkorningstiden i foljande omraden:
m Flik PGM till arbetsomréadet STATUS

m  Statusoversikt for styrsystemslista

m Flik PGM till arbetsomradet Simulationsstatus

m  Arbetsomrade Simulering i driftarten Programmering

Med symbolen instdllningar | omradet Programkaorningstid kan du paverka den
beraknade programkorningstiden.

Ytterligare information: "Flik PGM", Sida 107
Styrsystemet 6ppnar en rullgardinsmeny med féljande funktioner:

Funktion Betydelse

Spara Spara aktuellt varde pa Kortid

Addition Lagg till sparad tid till varde pa Kortid

Aterstall Aterstéll sparad tid och innehallet i omradet Programkor-

ningstid till noll

Styrsystemet raknar tiden medan symbolen StiB lyser gron. Styrsystemet lagger till
tiden fran driftlaget Programkorning och tillampningen MDI.

Foljande funktioner &terstaller programkaérningstiden:
B Valj nytt NC-program for programkaérning

= Funktionsknapp Aterstéll program

® Funktion Aterstill | omrédet Programkorningstid

Anmarkning

® Med maskinparametern operatingTimeReset (nr 200801) definierar maskin-
tillverkaren om styrsystemet ska aterstalla programkorningstiden nar program-
korningen startas.

B Styrsystemet kan inte simulera kortiden for maskinspecifika funktioner, t.ex. verk-
tygsbyte. Darfor ar denna funktion i arbetsomradet Simuleringendast 1amplig for
berdkning av 1dng tid det tar tills processen ar klar.

® | driftldget Programkorning visar styrsystemet den exakta langden pa
NC-programmet med hansyn till alla maskinspecifika processer.
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Statusvisningar | Visning av programkorningstid

Definition

StiB (Styrning i drift):
Med symbolen StiB visar styrsystemet i styrsystemslistan bearbetningsstatusen pa
NC-programmet eller NC-blocket:

® Vit inget forflyttningsuppdrag

® Gron: bearbetning aktiv, axlar ror pé sig
® Orange: NC-program avbrutet

B Rod: NC-program stannat

Nar styrkontrollfaltet Gppnas upp visar styrsystemet ytterligare information om
aktuell status, t.ex. Aktiv, matning pa noll.

Positionsindikator

Anvandningsomrade

Styrsystemet erbjuder olika lagen i positionsindikatorn, t.x. varden ur olika
referenssystem. Beroende pa tilldmpning kan nagot av de tillgdngliga ldgena valjas.

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet innehaller positionslagen i féljande omraden:
B Arbetsomrade Positioner

m  Statusoversikt for styrsystemslista

m Flik POS for arbetsomradet STATUS

= Flik POS for arbetsomradet Simulationsstatus

| fliken POS till arbetsomradet Simulationsstatus visar styrsystemet alltid laget
Borposition (SOLL). | arbetsomradet STATUS och Positioner kan du vélja ldge pa
positionsindikatorn.

Styrsystemet erbjuder foljande lagen for positionsindikatorn:

Mode Betydelse
Borposition Detta lage visar vardet pd den aktuellt uppmatta mélpositio-
(SOLL) nen i inmatnings-koordinatsystemet I-CS.

Nar maskinen forflyttar axlarna jamfor styrsystemet i forutbe-
stdmda tidsintervall, koordinaterna for det uppmatta ar-laget
och det beraknade bor-laget. Borlaget ar det lage som axlarna
matematiskt maste befinna sig pa vid tidpunkten for jamforel-
sen.

o L&gena Borposition (SOLL) och Arposition
(IST) skiljer sig uteslutande at med avseende pa
slapfelet.

Arposition (IST)  Detta |dge visar det aktuellt uppmétta verktygslaget i inmat-
nings-koordinatsystemet I-CS.

Arlaget &r det uppmaétta laget pa axlarna som méatapparaten
anger vid tidpunkten for jamforelsen.
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Statusvisningar | Positionsindikator

Mode

Borpos.
maskinsystem
(REFSOLL)

Betydelse

Detta lage visar den berdknade maélpositionen i maskin-koordi-

natsystem M-CS.

6 Lagena Borpos. maskinsystem (REFSOLL)
och Arpos. maskinsystem (REFIST) skiljer sig
uteslutande &t med avseende pa slapfelet.

Arpos. maskin-
system (REFIST)

Detta lage visar det aktuellt uppmatta verktygslaget i maskin-
koordinatsystemet M-CS.

Slapfel (SCHPF)

Detta lage visar skillnaden mellan det beraknade borlaget och
det uppmatta arlaget. Styrsystemet anger skillnaden i den
forutbestamda tidsintervallen.

Forfl.stracka
handratt (M118)

Detta lage visar de varden som bearbetas med tillaggsfunktio-

nen M118.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
| maskinparametern progToolCallDL (nr 124507) definierar
maskintillverkaren om positionsindikatorn ska ta hansyn till deftavardet
DL fran verktygsanropet. Légena BORV och AR och REFBOR och REFAR
avviker dd med vérdet pé DL fran varandra.

4.7.1 Vaxlalage for lagesindikator

Man andrar laget pd lagesindikatorn i arbetsomradet STATUS enligt foljande:

>Vl flik POS

@ > Valjinstallningar | omradet for lagesindikator
» Valj 6nskat lage for lagesindikatorn t.ex. Arposition (IST)
> Styrsystemet visar positionen i valt lage.

Anmarkning

® Med maskinparametern CfgPosDisplayPace (nr 101000) definierar du visnings-

noggrannheten med hjalp av antal decimaler.
= Nar maskinen forflyttar axlarna visar styrsystemet de enskilda axlarnas

kvarstdende restvagar med en symbol och motsvarande varde tillsammans med

den aktuella positionen.
Ytterligare information: "Axel- och lagesindikator’, Sida 94
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Statusvisningar | Innehall i fliken QPARA definiera

Innehall i fliken QPARA definiera

| fliken QPARA till arbetsomrdde STATUS och Simulationsstatus gar det att definiera
vilka variabler styrsystemet visar.

Ytterligare information: "Flik QPARA", Sida 109

Man definierar innehéllet i fliken QPARA enligt foljande:

&

> Valj flik QPARA

> | det 6bnskade omradet, valj installningar t.ex. z. B. QL-
parameter

Styrsystemet 6ppnar fonstret Parameterlista.

Mata in numren t.ex.1,3,200-208

Valj OK

Styrsystemet visar vardena for de definierade variablerna.

Vv v vV

= Man separerar enskilda variabler med ett komma, efter varandra
foljande variabler kopplar du ihop med ett bindestreck.

m  Styrsystemet visar i fliken QPARA alltid tta decimalplatser. Resultatet
av Q1 = COS 89,999 visar styrsystemet t.ex. som 0,00001745.
Mycket stora och mycket sma varden visar styrsystemet med expo-
nentialnotation. Resultat av Q1 = COS 89,999 * 0,001 visar styr-
systemet som +1,74532925e-08, dar e-08 motsvarar faktor 10-8.

m  Styrsystemet visar vid variabler i QS-parametern de forsta 30 tecknen.
Darfor syns eventuellt inte hela innehéllet.
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Paslagning och avstiangning | Paslagning

Paslagning

Anvandningsomrade

Nar maskinen satts pa med hjalp av huvudfunktionsknappen borjar startprocessen
for styrsystemet. Beroende pa maskin skiljer sig efterfoljande Schritte steg at, t.ex.
pa grund av absolut eller inkrementellt positionsmatsystem.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Uppstart av maskinen och referenspunktssokningen ar maskinberoende
funktioner.

Relaterade amnen
m  Absolut och inkrementellt positionsmatsystem
Ytterligare information: "positionsmatsystem och referensmarken”, Sida 133

Funktionsbeskrivning

AFARA

Varning, fara for anvandare!

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

» Beakta och folj anvisningarna i maskinhandboken

> Beakta och folj sdkerhetsanvisningar och séakerhetssymboler

» Anvanda sakerhetsutrustning

Paslagningen av styrsystemet borjar med stréomforsorjningen.

Efter startprocessen kontrollerar styrsystemet tillstdndet pd maskinen, t.ex.:
B |dentiska positioner som fore maskinen stangdes av

m  Sakerhetsanordningarna ar funktionsklara t.ex. Nod- Av

m  Funktionell Sakerhet

Nar styrsystemet har konstaterat ett fel vid starten kommer ett felmeddelande att
visas.

Foljande steg skiljer sig &t beroende pa vilka positionsmatsystem som finns pa
maskinen:

m  Absolut positionsmatsystem
Om maskinen har en absolut positionsmatsystem befinner sig styrsystemet efter
paslagning i tillampningen Startmeny.

B |nkrementellt positionsmatsystem

Om maskinen har ett inkrementellt positionsmatsystem maste du kora fram till
referenspunkterna i tillampningen Kor till referens. Nar alla axlar har refererats
till befinner sig styrsystemet i tilldmpningen Manual operation.

Ytterligare information: "Arbetsomrade Referenssokning', Sida 122
Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’, Sida 126
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Paslagning och avstangning | Paslagning

5.1.1  Satt pa maskin och styrsystem

Maskinen satts pa enligt féljande:
> SlI& pd matningsspanningen till styrsystem och maskin

> Styrsystemet befinner sig i startprocessen och visar framstegen i
arbetsomradet Start/Login.

> | arbetsomradet Start/Inloggning visar styrsystemet dialogen Stromavbrott.
p > Valj OK

Styrsystemet oversatter PLC-programmet.

Sla pa styrspanningen

Styrsystemet kontrollerar funktionen der Nodstoppbrytare.

Om maskinen forfogar 6ver absoluta langd och
vinkelmatningsenheter &r styrsystemet klart for start.

Om maskinen forfogar 6ver inkrementella 1angd och
vinkelmatningsenheter 6ppnar styrenheten tillampningen Kor
till referens.

Ytterligare information: "Arbetsomrade Referenssokning’,
Sida 122

> Tryck pa knappen NC-start
> Styrsystemet kor fram till alla nddvandiga referenspunkter.

> Styrsystemet ar klart for start och befinner sig i tillampningen
Manual operation.

Ytterligare information: "Tillampning Manual operation’,
Sida 126

®

VvV VvV VvV

v

Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid uppstart av maskinen forsoker styrsystemet att aterstélla det tiltade plan som
var aktivt vid avstangningen. | vissa lagen ar detta inte majligt. Detta galler t.ex.
nar du tiltar med axelvinkel och maskinen ar konfigurerad for rymdvinkel eller nar
du har andrat kinematiken.

» Aterstall tiltning fore avstdngningen om det &r majligt

» Kontrollera tiltningen da tiltstatus aterstélls

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Avvikelser mellan den faktiska axelpositionen och det varde som styrsystemet
forvantar sig (som har sparats vid avstangning) kan leda till odnskade och
oforutsagbara rorelser i axlarna om de ignoreras. Under referenssdkning av
ytterligare axlar och alla efterfoljande forflyttningar finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera axelpositionen

> Bekréfta enbart axelpositionerna i fonstret med JA om axelpositionerna
overensstammer

> Forflytta darefter axeln med forsiktighet trots bekraftelsen
» Kontakta maskintillverkaren vid avvikelser eller tveksamheter
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5.2.1

122

Paslagning och avstangning | Arbetsomrade Referenssokning

Arbetsomrade Referenssokning

Anvandningsomrade

| arbetsomradet Referenssokning visar styrsystemet for maskiner med
inkrementella 1angd- och vinkelmatare vilka axlar styrsystemet maste referera till.

Funktionsbeskrivning

Arbetsomradet Referenssokning ar alltid oppet i tilldmpningen Kor till referens.
Nar det ska koras fram till referenspunkter vid paslagning av maskinen, Gppnar
styrsystemet denna tillampning automatiskt.

£ Referenssokning o

Referenssokning

Z ? Tryck pé knappen NC-start for att referenskdra alla ej referenskorda axiar
w1

X ?

U1

Y ?

V1

A

B

C

c2

Arbetsomrade Referenssokning med axlar som ska refereras till

Styrsystemet visar ett frdgetecken bakom alla axlar, som det maste hanvisas till.

Nar alla axlar har hanvisats till, stanger styrsystemet anvandningen Kor till referens
och byter till anvandningen Manual operation.

Referera till axlar

Man hanvisar till axlarna i angiven ordning enligt foljande:
> Tryck pa knappen NC-start
> Styrsystemet kor fram till referensmarken.
> Styrsystemet byter till anvandningen Manual operation.

Man hanvisar till axlarna i valfri ordning enligt foljande:

> Tryck pa den axelriktningsknappen for respektive axel och hall
den intryckt tills referenspunkten har passerats

> Styrsystemet byter till anvandningen Manual operation.
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Anmarkning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfor inte ndgon automatisk kollisionsévervakning mellan
verktyget och arbetsstycket. Vid felaktiga forpositioneringar eller otillrackliga
avstand mellan komponenterna finns det kollisionsrisk vid referenssokning av
axlarnal!

» Folj anvisningarna i bildskarmen

> Kor vid behov till en saker position fore referenssokning av axlarna.

> Beakta risken for kollisioner

m  Nar det maste koras fram till ytterligare referenspunkter kan du byta till driftlaget
Programkorning.

. Om du bara vill redigera eller simulera NC-programkan du byta till driftlaget
Programmering utan refererade axlar. Det gar att alltid att kora fram till refe-
renspunkter i efterhand.

Information i samband med framkorning till referenspunkter vid lutande
bearbetningsplan

Om funktionen VRID BEARBETNINGSPLAN (option 8) var aktiv vid avstangning av
styrsystemet, aktiverar styrsystemet automatiskt funktionen aven efter omstart.
Forflyttningar med axelknapparna sker darmed i det tiltade bearbetningsplanet.

Innan du passerar referenspunkterna méste du deaktivera funktionen Tilt the
working plane annars avbryter styrsystemet forloppet med ett varning. Aven axlar
som inte ar aktiverade i den aktuella kinematiken kan referenssdkas utan att du
deaktiverar Tilt the working plane exempelvis ett verktygsmagasin.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

5.3 Avstangning

Anvandningsomrade

For att undvika dataforlust méste du kora ner styrsystemet innan maskinen stangs
av.

Funktionsbeskrivning

Man stanger av styrsystemet i tillampningen Startmeny i driftarten Start.

Nar funktionsknappen Stang av valjs, oppnar styrsystemet fonstret Stang av. Man
valjer om styrsystemet sténgas av eller startas pa nytt.
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124

Paslagning och avstiangning | Avstiangning

Stang av styrsystemet och maskinen

Maskinen stangs av enligt foljande:

@ > Valj driftart Start
o > Valj Stang av
> Styrsystemet oppnar fonstret Stang av.
> Valj Stang av
> Styrsystemet kors nedan.
> Nar Nedstangning har valts visar styrsystemet textenNu kan

du stanga av.
> Stang av maskinen med huvudfunktionsknappen

Anmarkning

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet méaste stangas av pa ett kontrollerat satt for att kunna avsluta
pagdende processer och spara data. Omedelbar avstangning av styrsystemet
med huvudbrytaren kan oberoende av styrsystemets status alltid leda till
dataforlust!

> Stang alltid ner styrsystemet pé ett kontrollerat satt
> Stang bara av huvudbrytaren efter bildskarmsmeddelandet

®  Avstangningen kan ske pé olika satt péa olika maskiner.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

® Tillampningen av styrsystemet kan fordroja avstangning, t.ex. i samband med
Remote Desktop Manager (alternativ 133)

"Fonster Remote Desktop Manager (alternativ 133)"
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Manuell drift | Tillampning Manual operation

Tillampning Manual operation

Anvandningsomrade

| anvandningen Manual operation kan axlarna forflyttas manuellt och maskinen
stallas in.

Relaterade amnen
m Forflytta maskinaxlar
Ytterligare information: "Forflytta maskinaxlar', Sida 128
B Stegvis positionering maskinaxlar
Ytterligare information: "Positionera axlar steg for steg", Sida 129
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Manuell drift | Tillampning Manual operation

Funktionsbeskrivning

Anvandningen Manual operation erbjuder féljande arbetsomrade:
= Positioner

= Simulering

= STATUS

Anvandningen Manual operation innehdller foljande funktionsknappar i

verktygsfaltet:

Kommandofalt Betydelse

Handratt Nar en handratt har konfigurerats pé styrsystemet visar styrsystemet denna
brytare.
Nar handratten ar aktiv andrar sig symbolen for driftlaget i sidlista.
Ytterligare information: "Elektronisk handratt", Sida 409

M Definiera tillaggsfunktion M eller valj med hjalp av urvalsfonstret och aktive-
ra med funktionsknappen NC-start.
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

S Definiera spindelvarvtalet S och aktivera med knappen NC-start samt satt
pa spindeln.
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

F Definiera matning F och aktivera med funktionsknappen OK.
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

T Definiera verktygetT eller valj med hjalp av urvalsfonstret och byt med
funktionsknappen NC-start.
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Stegmatt Definiera stegmatt

Ytterligare information: "Positionera axlar steg for steg", Sida 129

Installning utgangspunkt Ange och stéll in referenspunkt
Ytterligare information: "Referenspunkhantering", Sida 188

3D ROT Styrsystemet Gppnar ett fonster till instéllningarna i 3D-rotatio-
nen (alternativ 8).

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Q-Info Styrsystemet Gppnar fonstret Q-parameterlista, dar du kan se och redigera
det aktuella vardet och beskrivningar av variabler.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

DCM Styrsystemet 6ppnar fonstret Kollisionsovervakning (DCM), dar du kan
aktivera eller avaktivera Dynamisk Kollisionsdvervakning DCM (alternativ
40).
Ytterligare information: "Dynamisk Kollisionsovervakning DCM for driftla-
gena Manuell och Programkaérning”, Sida 204

Hanvisning

Maskintillverkaren bestammer vilka tillaggsfunktioner till styrsystemet som skall
vara tillgdngliga och vilka som skall vara tilldtna i driftldge Manual operation.
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6.2.1

128

Manuell drift | Forflytta maskinaxlar

Forflytta maskinaxlar

Anvandningsomrade

Det gdr att flytta maskinaxlarna manuellt med hjalp ave styrsystemet t.ex. for att
forpositionera for ett manuellt avkanningssystemfunktion.

Ytterligare information: "Avkannarsystemfunktioner i driftarten Manuell", Sida 303

Relaterade amnen
m Programmera forflyttningar

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
m Bearbeta forflyttningar i tillampningen MDI

Ytterligare information: "Tillampning MDI", Sida 325

Funktionsbeskrivning

Styrsystemet erbjuder foljande majligheter att flytta pa axlar:
m Knapp for axelinriktning
®  Stegvis positionering med funktionsknappen Stegmatt
B Forfarande med elektroniska handrattar
Ytterligare information: "Elektronisk handratt’, Sida 409

Nar maskinaxlarna ror sig, visar styrsystemet den aktuell banmatningen i
statusvisningen.

Ytterligare information: "Statusvisningar', Sida 91
Det gdr att andra banmatningen med funktionsknappen F i tillampningen Manual
operation och med matningspotentiometern.

Sa fort en axel ror sig ar ett forflyttningsuppdrag aktivt i styrsystemet. Styrsystemet
visar statusen pa forflyttningsuppdraget med symbolen StiB i statusdversikten.

Ytterligare information: "Statusoversikt styrningslista’, Sida 99

Flytta axlar med axelknapparna

Man forflyttar en axel manuellt med axelknapparna enligt foljande:

(ﬂ" > Valj driftart, t.ex. Manuell
> Valj anvandning t.ex. Manual operation
Xt > Tryck pa knappen till 6nskad axel
> Styrsystemet forflyttar axeln sd lange som du trycker pa

knappen.

0 Om du héller in axelknappen och trycker pa knappen NC-start forflyttar
styrsystemet axeln med kontinuerlig matning. Forflyttningen méaste
avbrytas med knappen NC-stopp.

Det gar ocksa att flytta flera axlar p& samma géng.
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6.2.2

Positionera axlar steg for steg

Vid stegvis positionering forflyttar styrsystemet en maskinaxel med ett av dig
angivet stegmatt. Inmatningsomradet for steglangden ar 0,007 mm till 70 mm.

z

:

&

L4

[ee]

X

Man positionerar en axel enligt foljande sekvens:

@

Stegmatt

[r——
| Stegmatt |
Pa

>

Valj driftart Manuell

> Valj anvandning Manual operation

v

Valj Stegmatt

Styrsystemet 6ppnar vid behov arbetsomradet Positioner och
doljer omradet Stegmatt.

Ange sekvens for linjaraxlar och vridaxlar

Tryck pa knappen till onskad axel

Styrsystemet positionerar axeln med det definierade
stegmattet i den valda riktningen.

Vélj Sekvens in

Styrsystemet avslutar den stegvisa positioneringen och
stdnger omradet Stegmatt i arbetsomrédet Positioner.

Det gar aven att avbryta den stegvisa Positioneringen med
funktionsknappen Av | omradet Stegmatt.

§ Posiioner

W 100%
(1100%

< @ 12: CLIMBING-PLATE &

Borposition (SOLL) ¥ | O x

U 100%

® R O sl

T 8 Z ¥ MILL_D16_ROUGH
F [

S 12000,

pe 12.000

Y -3.000

z 40.000

A 0.000

© 0.000

S1 20.000

Arbetsomrade Positioner med aktivt omrade Stegmatt
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Hanvisning

Innan en axel forflyttas kontrollerar styrsystemet om det definierade varvtalet har
uppnatts. Vid positioneringsblock med matning FMAX kontrollerar styrsystemet inte
varvtalet.
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7.1.1

7.1.2

132

NC-grunder | NC-grunder

NC-grunder

Programmerbara axlar

z\
Y SB W+

V+

Styrningens programmerbara axlar motsvarar axeldefinitionerna paDIN 66217.
De programmerbara axlarna betecknas enligt foljande:

Huvudaxel Parallellaxel Rotationsaxel
X u A
Y v B
y4 w o

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Antalet, bendmningen och tilldelningen av de programmerbara axlarna
bror pa maskinen.

Din maskintillverkare kan definiera ytterligare axlar, t.ex. PLC-axlar.

Beteckning pa axlarna pa frasmaskinen

Axlarna X, Y och Z i din frasmaskin kallas ocksa for verktygsaxel, huvudaxel (1:a axel)
och komplementaxel (2:a axel) och verktygsaxel. Huvudaxel och komplementaxel
utgor bearbetningsplanet.

Mellan axlarna bestar foljande sammanhang:

Huvudaxel Komplementaxel Verktygsaxel Bearbetningsplan

X Y yA XY, aven UV, XV,
uy

Y y4 X YZ, aven WU, ZU,
WX

Z X Y ZX, aven VW, YW,
\'7/4
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7.1.3

7.1.4

positionsmatsystem och referensmarken

Positionen pa maskinaxlar far du med positionsmatsystemet. Normalt &r linjaraxlar
utrustade med langdmatningsenheter. Roterande bord eller roterande axlar far
vinkelgivare.

Positionsmatsystemet ger positionen pa maskinbordet eller verktyget genom,
genom att avge en elektrisk signal nar axeln ror sig. Styrsystemet ger, baserat pa
den elektriska signalen, positionen pa axeln i det aktuella referenssystemet.

Ytterligare information: "Referenssystem", Sida 174
Positionsmatsystem kan ange positioner pa olika satt:
B absolut

B inkrementellt

Vid ett stromavbrott kan styrsystemet inte langre ange axlarnas position.
Nar stromforsorjningen aterstalls, forhaller sig absoluta och inkrementella
positionsmatsystem pa olika satt.

Absolut positionsmatsystem

Vid absoluta positionsmatsystem &r varje position pd maétaren tydligt markerad.
Styrsystemet kan ddrmed omedelbart aterstalla forhallandet mellan axelpositionen
och koordinatsystemet efter ett stromavbrott.

Inkrementellt positionsmatsystem

Inkrementella forskjutningskodare bestammer avstandet for den aktuella positionen
fran ett referensmarke for att bestdmma positionen. Referensmarken kannetecknar
en maskinfast referenspunkt. For att kunna ange en aktuell position efter ett
stromavbrott méaste du kora fram till ett referensmarke.

Nar positionsmatsystemet far avstdndskodade referensméarken maste

du vid langdmatningsenheter forflytta axlarna med max. 20 mm. Vid
vinkelmatningsenheter far detta avstand vara max. 20°.

Ytterligare information: "Referera till axlar", Sida 122

XMP

»—
X (zZ)Y)

Referenspunkter i maskinen

Foljande tabell innehdller en 6versikt dver referenspunkter i maskinen eller vid
arbetsstycket.
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Relaterade amnen
m Referenspunkter pa verktyget
Ytterligare information: "Referenspunkter pa verktyget ', Sida 136

Symbol

©

Utgaangspunkt

Maskinens nollpunkt

Maskinens nollpunkt ar en fastlagd punkt som maskintillverkaren definierat i maskinkonfi-
gurationen.

Maskin-nollpunkten ar koordinatursprung till maskinkoordinatsystemet M-CS.
Ytterligare information: "'maskin-koordinatsystem M-CS", Sida 176

Nar du programmerar i ett NC-block M91 avser de definierade vardena maskinens
nollpunkt.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

M92-ZP

M92-nollpunkten M92-ZP (zero point)

M92-nollpunkten ar en fastlagd punkt som maskintillverkaren definierat med hansyn till
maskin-nollpunkten i maskinkonfigurationen.

M92-nollpunkten ar koordinatursprunget till M92-koordinatsystemet. Nar du programme-
rar i ett NC-block M92 avser de definierade vardena M92-nollpunkten.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Verktygsvaxlingspunkt

Verktygsvaxlingspunkt ar en fastlagd punkt, som maskintillverkaren definierat med
hansyn till maskin-nollpunkten i verktygsvaxlingspunkten-Makro.

Referenspunkt
Referenspunkten ar en fastlagd punkt for start av positionsmatsystemen.
Ytterligare information: "positionsmatsystem och referensmarken", Sida 133

Om maskin har ett inkrementellt positionsmatsystem maste du kéra fram till axlarna efter
referenspunktens startprocess.

Ytterligare information: "Referera till axlar", Sida 122

Arbetsstyckets utgangspkt

Med arbetsstyckets referenspunkt definierar du koordinatursprunget till arbetsstyckets
koordinatsystem W-CS.

Ytterligare information: "arbetsstycke-koordinatsystem W-CS', Sida 179

Arbetsstyckets referenspunkt definieras i den aktiva raden av referenspunkttabellen. Man
anger arbetsstycke-referenspunkten t.ex. med hjalp av ett 3D-avkanningssystem.

Ytterligare information: "Referenspunkhantering", Sida 188
Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Nar inga transformationer har definierats, avser inmatningen i NC-programmet arbets-
styckets referenspunkt.

Arbetsstyckets nollpunkt

Man definierar arbetsstyckets nollpunkt med transformationen i NC-programmet t.ex.
med funktionen TRANS DATUM eller en nollpunktstabell. Inmatningen i NC-programmet
avser arbetsstyckets nollpunkt. Om det inte har definierats ndgra transformationer i
NC-programmet motsvarar arbetsstyckets nollpunkt arbetsstyckets referenspunkt.

Nar du svanger bearbetningsplanet (alternativ 8), fungerar arbetsstyckets nollpunkt som
arbetsstyckets vridpunkt.
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8.1 Grundlaggande

For att kontrollens funktioner ska kunna anvandas maste verktygen inom kontrollen
definieras med verklig data, t.ex. radie. P4 s& satt underlattas programmeringen och
processakerheten okar.

Vidta atgarderna i foljande ordning for att l1agga till ett verktyg till maskinen:

Forbered verktyget och spann fast det i en lamplig verktygshallare.

For att avgora verktygets matt med utgangspunkt fran verktygshallarens refe-
renspunkt, mat verktyget, t.ex. med hjélp av en forinstaliningsenhet. Styrsystemet
anvander dimensionerna till att berakna banorna.

Ytterligare information: "Verktygshallarens referenspunkt’, Sida 137

For att kunna helt definiera verktyget kravs det ytterligare verktygsdata. Denna
verktygsdata kan hamtas t.ex. fran tillverkarens verktygskatalog.

Ytterligare information: "Verktygsdata for verktygstyperna", Sida 149

Spara all faststalld verktygsinformation for detta verktyg i verktygshanteringen.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning *, Sida 161
Tilldela om sé krévs en verktygshallare till verktyget for en realistisk simulering
och ett kollisionsskydd.

Ytterligare information: "Verktygshallarforvaltning', Sida 165

Nar verktyget helt har definierats, programmera ett verktygsanrop inom ett
NC-program.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Om din maskin ar utrustad med ett kaotiskt verktygsbytessystem och en dubbel
gripare kan verktygsbytestiden forkortas med hjalp av en férhandsvaljare till
verktyget.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Utfor om sa kravs ett anvandningstest for verktyget innan programmet startas.
P& sa satt kan du kontrollera om verktygen ar tillgangliga i maskinen och har
tillracklig livslangd kvar.

Ytterligare information: "Verktygsanvandningskontroll’, Sida 168
Nar ett arbetsstycke har bearbetats och sedan matts kan det korrigeras med
verktygen nedan.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

8.2 Referenspunkter pa verktyget

Styrsystemet atskiljer foljande referenspunkter pa verktyget for olika berakningar
eller anvandningar.

Relaterade amnen

136

Referenspunkter i maskinen eller pa arbetsstycket
Ytterligare information: "Referenspunkter i maskinen®, Sida 133
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8.2.1  Verktygshallarens referenspunkt

Verktygshallarens referenspunkt &r en faststall punkt som maskintillverkaren
definierar. | regel ligger verktygshallarens referenspunkt pd spindelnosen.

Med utgangspunkt fran verktygshallarens referenspunkt bestdams matten pa
verktyget i verktygshanteringen, t.ex. Iangd L och radie R.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ', Sida 161
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8.2.2  Verktygsspets TIP

0o (9 e

|
|
| |
| |
N
T

N
4 { : TIP XL
TIP] TIP!

Spetsen pa verktyget ligger langst bort fran verktygshallarens referenspunkt.
Verktygsspetsen ar utgangspunkten for verktygets koordinatsystem T-CS.

Ytterligare information: "verktyg-koordinatsystem T-CS", Sida 186

For frasverktyg ligger verktygsspetsen i mitten av verktygsradien R och pa den
langsta punkten av verktyget pa verktygsaxeln.

Verktygsspetsen definieras medféljande spalter i verktygshanteringen med hansyn
till verktygshéllarens referenspunkt:

"L

DL

ZL (alternativ 50, alternativ 156)
XL (alternativ 50, alternativ 156)
YL (alternativ 50, alternativ 156)
DZL (alternativ 50, alternativ 156)
DXL (alternativ 50, alternativ 156)
DYL (alternativ 50, alternativ 156)
LO (alternativ 156)

DLO (alternativ 156)

Ytterligare information: "Verktygsdata for verktygstyperna", Sida 149

For svarvar (alternativ 50) anvander styrsystemet den teoretiska verktygsspetsen,
alltsa skarningspunkten mellan de definierade vardena ZL, XL och YL.

TIP,
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8.23

8.24

Verktygsmittpunkt TCP (tool center point)

| |
N9 N9 @
| |
|
|

|

|

|

| INCP

! A ij TCP
TCP% AN 1_\_f_J_'

—
—

Verktygets mittpunkt &r mitten pa verktygsradien R. N&r en verktygsradie 2 R2 har
definierats forskjuts verktygets mittpunkt frén verktygets spets med detta varde.

For svarvar (alternativ 50) ligger verktygets mittpunkt i mitten av skéarradien RS.

Verktygets mittpunkt definieras med uppgifterna i verktygshanteringen som géller
verktygshallarens referenspunkt.

Ytterligare information: "Verktygsdata for verktygstyperna®, Sida 149

Verktygsstyrningspunkt TLP (tool location point)
| | |

| | |

| | | 2

i |- | .
LT o
| A n lrip “CTTLP

% R'Z \ i/ R2 1 TPl XL

TLP TLPY TLP)

Styrsystemet placerar verktyget pa verktygsstyrningspunkten.
Verktygsstyrningspunkten befinner sig normalt vid verktygsspetsen.

| funktionen FUNCTION TCPM (alternativ 9) kan du vélja verktygsstyrningspunkt
aven vid verktygets mittpunkt.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
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8.2.5 Verktygets vridpunkt TRP (tool rotation point)
| | |

yIL

| |
| |

L \ L \ L
|

|
| |
| | | O
TRP TRP
| A2 v | 4 [ree N
. ¥ I R2 1 TRP XL
TRP! TRP! TRP!

For svangfunktioner med MOVE (alternativ 8) svanger styrsystemet runt verktygets
vridpunkt. Verktygsvridningspunkten befinner sig normalt vid verktygsspetsen.

Nar du valjer PLANE-funktionen MOVE definierar du den relativa positionen mellan
arbetsstycke och verktyg med syntaxelement DIST. Styrsystemet forskjuter
verktygets vridning med detta belopp fran verktygsspetsen. Om DIST inte definieras
haller styrsystemet verktygsspetsen konstant.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

| funktionen FUNCTION TCPM (alternativ 9) kan du vélja verktygets vridpunkt dven
vid verktygets mittpunkt.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

8.2.6  Mitten pa verktygsradie 2 CR2 (center R2)

Centrum pa verktygsradie 2 anvander styrsystemet i kombination med 3D
verktygskompensering (alternativ 9). Vid raka linjer LN visar ytnormalvektorn mot
denna punkt och definierar riktningen pa 3D-verktygskompenseringen.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Verktygets mittradie 2 &r forskjutet med R2-véardet fran verktygsspetsen och
verktygskanten.
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8.3 Verktygsdata

8.3.1  Verktygsnummer

Anvandningsomrade

Varje verktyg har ett tydligt nummer som motsvarar radnumret pa
verktygshanteringen. Varje verktygsnummer ar unikt.

Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ', Sida 161

Funktionsbeskrivning
Det gdr att definiera verktygsnummer i ett intervall mellan 0 och 32 767.

Verktyget med nummer 0 ar forutbestamt som nollverktyg och har langden och
radien 0. Med ett TOOL CALL 0 byter styrsystemet ut det verktyg som anvands just
nu men véaxlar inte in ndgot nytt verktyg.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

8.3.2  Verktygsnamn

Anvandningsomrade

Utover verktygsnumret kan du ange ett verktygsnamn. Ett verktygsnamn ar till
skillnad fran verktygsnumret inte unikt.

Funktionsbeskrivning

Med hjalp av verktygsnamnen gar det lattar att hitta verktyg inom
verktygshanteringen. Harvid kan du definiera nyckeldata som diameter eller typ av
bearbetning, t.ex. MILL_D10_ROUGH.

Definiera verktygsnamnet unikt eftersom ett verktygsnamn inte ar unikt.
Ett verktygsnamn far innehalla hogst 32 tecken.

Tillatna tecken
Foljande tecken kan anvandas for verktygsnamnen:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#S%&,-_.

Om smé bokstadver matas in byter styrsystemet ut de sma bokstéverna mot stora
bokstaver vid lagring.

Hanvisning
B Ge verktyget ett unikt namn!

Om du definierar identiska namn for flera verktyg soker styrsystemet efter
verktyget i foljande ordning:

® Verktyg som sitter i spindeln
m Verktyg som befinner sig i magasinet

o Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Nar det finns flera magasin kan maskintillverkaren ange en
sokordning for verktygen i magasinen.

® Verktyg som ar definierade i verktygstabellen men som inte finns i magasinet
for narvarande

Nar styrsystemet t.ex. hittar fler tillgangliga verktyg i verktygsmagasinet byter
verktyget in det verktyg som har den kortaste livstiden kvar.
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8.3.3 Indexerade verktyg

Anvandningsomrade

Med hjalp av ett indexerat verktyg kan flera olika verktygsdata sparas for ett
fysiskt befintligt verktyg. P4 sa satt kan du styra en specifik punkt pa verktyget
genom NC-programmet som inte nodvandigtvis behover motsvara den maximala
verktygslangden.

Funktionsbeskrivning

Verktyg med flera langder och radier kan inte definieras i en tabellrad i
verktygshanteringen. Det kravs ytterligare tabellrader med de fullstandiga
definitionerna av de indexerade verktygen. Langden pa det indexerade verktyget
narmar sig med utgangspunkt fran den maximala verktygsldngden med stigande
index verktygshallarens referenspunkt.

Ytterligare information: "Verktygshallarens referenspunkt’, Sida 137
Ytterligare information: "Ta fram indexerade verktyg", Sida 143
Exempel pé en tillampning av indexerade verktyg:

®  Stegborr

Huvudverktygets verktygsdata innehaller borrspetsen som motsvarar den
maximala langden. Stegen pa verktyget definieras som indexerade verktyg. Pa sa
vis motsvarar langden de faktiska matten pa verktyget.

= NC-borr
Med huvudverktyget definieras verktygets teoretiska spets som maximal langd.
P& sa satt gar det t.ex. att centrera. Definiera en punkt ldngs verktygets snitt med
det indexerade verktyget. Darmed kan du t.ex. avgradera.

m Skarfras eller T-sparfras
Med huvudverktyget definieras den undre punkten pa verktygssnittet vilket
motsvarar den maximala langden. Definiera den 6vre punkten pa verktygssnittet

med det indexerade verktyget definierar du. Nar det indikerade verktyget anvands
till att separera kan den angivna arbetsstyckeshojden programmeras direkt.
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Ta fram indexerade verktyg

S& har tar du fram ett indexerat verktyg:

= g
>
Editering »
L]
>
Infoga verktyg >
>
>
4
.
>
>

Infoga verktyg

vV vV y

Valj driftart Tabeller

Valj Verktygsforvaltning

Aktivera Editering

Styrsystemet frigor verktygshanteringen for redigering.
Infoga verktyg

Styrsystemet Oppnar extrafonstret Infoga verktyg.
Definiera verktygstyp

Definiering av huvudverktygets verktygsnummer, t.ex. T5
Valj OK

Styrsystemet infogar tabellraden 5.

Definiera alla nodvandiga verktygsdata som omfattar maximal
verktygslangd

Ytterligare information: "Verktygsdata for verktygstyperna',
Sida 149

Infoga verktyg
Styrsystemet Oppnar extrafonstret Infoga verktyg.
Definiera verktygstyp

Definiera verktygsnummer for det indexerade verktyget t.ex.
T5.1

Man definierar ett indexerat verktyg med
huvudverktygets verktygsnummer och ett index efter
punkten.

Valj OK
Styrsystemet infogar Tabellrad 5.1.
Definiera alla nodvandiga verktygsdata

Ytterligare information: "Verktygsdata for verktygstyperna’,
Sida 149

Styrsystemet Gvertar ingen information fran
huvudverktyget!

Langden pa det indexerade verktyget narmar sig med
utgangspunkt fran den maximala verktygslangden
med stigande index verktygshallarens referenspunkt.
Ytterligare information: "Verktygshallarens
referenspunkt’, Sida 137
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Anmarkning

m  Styrsystemet beskriver automatiskt vissa parameter, t.ex den aktuella livslangden
CUR_TIME. Denna parameter beskriver styrsystemet for varje tabellrad separat.

Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 362

Man behover inte skapa index kontinuerligt. Man kan t.ex. satta upp verktygen T5,
T5.1 och T5.3.

Det gér att lagga till upp till nio indexerade verktyg till varje huvudverktyg.

Om ett systerverktyg RT ska definieras galler det uteslutande tabellraden i fraga.
Om ett indexerat verktyg slits ut och darfor blockeras, galler inte heller detta for
alla index. P& sé vis kan t.ex. huvudverktyget fortfarande anvandas.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning

Exempel T-sparskérare
z

10

| detta exempel programmeras ett spar som ar matt fran koordinatytan pa éver och
underkanten. Hojden pa sparet ar stérre an skarlangden pa det anvanda verktyget.
Darfor kravs det tva snitt.

For att slutfora sparet kravs det tva verktygsdefinitioner:

®  Huvudverktyget mats pa den nedre punkten av verktygsskaret, dvs. den
maximala verktygslangden. P& s& satt kan underkanten av sparet goras klart.

m Det indexerade verktyget ar métt efter den Gvre punkten av verktygskanten. P3 sa
séatt kan Overkanten av sparet goras klart.

o Se till att alla nodvandiga verktygsdata definieras bade for
huvudverktyget och det indexerade verktyget! For ett ratvinkligt verktyg
forblir radien densamma i bada tabellraderna.

Spéret programmeras i tva bearbetningssteg:
® Djupet pd 10 mm programmeras med huvudverktyget.
m Djupet pd 5 mm programmeras med angivna verktyg.

; hamta huvudverktyget
; forpositionering av verktyget
; forflytta till bearbetningsdjupet

; avsluta underkanten pé spéret med det
indexerade verktyget

; anropa definierat verktyg
; forpositionering av verktyget
; forflytta till bearbetningsdjupet

; avsluta Gverkanten pé spéret med det
indexerade verktyget
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Exempel FreeTurn-verktyg
Du behover foljande verktygsdata for ett FreeTurn-verktyg:

O

FreeTurn-verktyg med tre finskar

o Information om spetsvinklarna P-ANGLE och verktygslangden ZL,
rekommenderas for verktygsnamnet, t.ex. FT1_35-35-35_100.

Symbol och Betydelse Anvandning
parameter
Verktygslangd 1 Verktygslangden ZL motsvarar verktygets totallangd
]F i forhallande till utgdngspunkten pé verktygshalla-
ren.
ZL . . . " o
Ytterligare information: "Referenspunkter pa verkty-
get ", Sida 136
Verktygslangd 2 Verktygslangden XL motsvarar skillnaden mellan

spindelcentrum och verktygsspetsen péa skaret. Du
definierar XL alltid negativt for FreeTrun-verktyg.

T

X
Ytterligare information: "Referenspunkter pa verkty-
get ", Sida 136
E Verktygslangd 3 Verktygslangden YL &r alltid O for FreeTurn-verktyg.
YL
F Skarradie Radien RS hittas i verktygskatalogen.
RS
Svarvverktygstyp Valj mellan grovbearbetningsverktyg (ROUGH) och

=

finbearbetningsverktyg (FINISH).
Ytterligare information: "Undergrupper teknikspeci-

TYPE
fika verktygstyper', Sida 148
Verktygsorientering Verktygsorienteringen TO ar alltid 18 for FreeTurn-
JljJ verktyg.
'
TO P-ANGLE
Y+ ‘@
X+
Orienteringsvinkel Med hjalp av orienteringsvinkeln ORI definierar du
g forskjutningen mellan de enskilda skaren. Om det
forsta skaret har vardet 0, definierar du for symmet-
riska verktyg det andra skaret med 120 och det
ORI tredje skaret med 240.
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Symbol och Betydelse Anvandning
parameter
VD Spetsvinkel Spetsvinkeln P-ANGLE hittas i verktygskatalogen.
P-ANGLE
Skarlangd Skarlangden CUTLENGTH hittas i verktygskatalo-
g gen.
CUTLENGTH
Verktygshéllarkinematik Med hjélp av den valfria verktygshallarkinemati-
ken kan styrsystemet t.ex. Overvaka verktyget med
avseende pd kollisioner. Tilldela samma kinematik
for varje enskilt skar.
Verktygshantering
Anvandningsomrade

Styrsystemet visar vilken verktygsdata som kan redigeras beroende pa vilken
verktygstyp som valts i verktygshanteringen.

Relaterade amnen
® Redigera verktygsdata i verktygshanteringen
Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ', Sida 161
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Funktionsbeskrivning
Varje verktygstyp far ocksa ett nummer tilldelat sig.
| spalten TYP verktygshanteringen kan foljande verktygstyper véljas:

Symbol Verktygstyp Nummer
Frasverktyg (MILL) 0
Grovfras (MILL_R) 9
Finbearbetningsfras (MILL_F) 10
Kulfrés (BALL) 22
Torusfras (TORUS) 23
Borr (DRILL) 1
Gangborr (TAP) 2
NC-borr (CENT) 4
Svarvverktyg (TURN) 29

Ytterligare information: "Typer bland
svarvverktygen', Sida 148

Avkanningssystem (TCHP) 21
Brotsch (REAM) 3
Konisk forsank (CSINK) 5
Tappforsdnkare (TSINK) 6
Borr-verktyg(Borr) 7
Omvand forsankare (BCKBOR) 8
Gangfras (GF) 1
Gangfras med forsankning (GSF) 16
Gangfras med en skarplatta (EP) 17
Gangfras med vandskar (WSP) 18
Borrgangfras (BGF) 19
Cirkuldr gangfras (ZBGF) 20
Slipskiva (GRIND) 30

(= Qo B | 0 e | | S G E ] s e eSS R

Ytterligare information: "Typer bland
slipverktygen', Sida 148
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Symbol

A

Verktygstyp
Skarpningsverktyg (DRESS)

Ytterligare information: "Typer bland

skarpningsverktygen", Sida 149

Verktyg | Verktygsdata

Nummer
31

Med hjalp av dessa verktygstyper kan verktygen i verktygshanteringen filtreras.
Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ', Sida 161

Undergrupper teknikspecifika verktygstyper

| spalten SUBTYPE av verktygshanteringen kan en teknikspecifik lanktyp

definieras beroende pa vald lanktyp. Styrsystemet erbjuder spalten SUBTYPE for
verktygstyperna TURN, GRIND och DRESS. De konkretiserar verktygstypen inom

dessa teknologier.

Typer bland svarvverktygen

Bland svarvverktygen kan du vélja mellan foljande typer:

Symbol

Verktygstyp
Grovbearbetningsverktyg (ROUGH)

Nummer
11

Finbearbetningsverktyg (FINISH)

12

Gangverktyg (THREAD)

14

Stickverktyg (RECESS)

15

Verktyg med runda skar (BUTTON)

27

i

Typer bland slipverktygen

Sticksvarvningsverktyg (RECTURN)

Bland slipverktygen kan du valja mellan foljande typer:

Verktygstyp
Slipstift (GRIND_M)

26

Nummer

Slipstift special (GRIND_MS)

Skalskiva (GRIND_MT)

Rak skiva (GRIND_S)
For narvarande ingen funktion

26

Vinklad skiva (GRIND_A)
For narvarande ingen funktion

27

Planskiva (GRIND_P)
For narvarande ingen funktion

28
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Typer bland skarpningsverktygen
Bland skarpningsverktygen kan du vélja mellan foljande typer:

Symbol Verktygstyp Nummer
é Profilskarpningsverktyg (DIAMOND) 101
W Taggigt skarpningsverktyg (HORNED) 102
For narvarande ingen funktion
@ Skéarpspindel (SPINDLE) 103
= Skarpblad (PLATE) 110
r|“~|_| Skérprulle (ROLL) 120

8.3.5 Verktygsdata for verktygstyperna

Anvandningsomrade

Med verktygsdata forser du styrsystemet med all nodvandig information for att
berakna och Gvervaka nodvandiga rorelser.

Den nodvandiga informationen beror pa teknik och verktygstyp.

Relaterade amnen
m Redigera verktygsdata i verktygshanteringen
Ytterligare information: "Verktygsforvaltning ', Sida 161
m Verktygstyper
Ytterligare information: "Verktygshantering", Sida 146

Funktionsbeskrivning
En del av den nédvéandiga verktygsdatan kan du fa fram med foljande alternativ:

B Mat verktygen externt med en forinstallningsapparat eller direkt i maskinen, t.ex.
med hjalp av en verktygsavkannare.

Ytterligare information: Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg

m VYtterligare information om verktyget finns i tillverkarens verktygskatalog, t.ex.
material eller antalet skareggar.

| foljande tabeller ar relevansen av parametrarna indelad i stegen valfri,
rekommenderad och nodvandig.

Rekommenderade parameter tar hansyn till styrsystemet vid minst en av foljande
funktioner:

®  Simulering

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
m  Cykler for bearbetnings eller avkanningssystem

Ytterligare information: Bruksanvisning bearbetningscykler

Ytterligare information: Bruksanvisning Matcykler for arbetsstycken och verktyg
® Dynamisk kollisionsovervakning DCM (alternativ 40)

Ytterligare information: 'Dynamisk Kollisionsévervakning DCM (alternativ 40)",
Sida 200
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Verktygsdata for fras- och borrverktyg
Styrsystemet erbjuder foljande parameter for fras- och borrverktyg:

Symbol Betydelse Anvandning
och
parame-
ter
Langd Kravs for alla fras och borrverktyg

Radie Kravs for alla fras och borrverktyg

Radie 2 Kravs for foljande borr och frasverktyg:
B Fullradiefras
® Radiefras

Langdens deltavarde Tillval

Styrsystemet beskriver detta varde i
samband med avkannarcykeln.

Radiens deltavarde Tillval

Styrsystemet beskriver detta varde i
samband med avkannarcykeln.

TS T NS T s

Radie 2:s deltavarde Tillval
Styrsystemet beskriver detta varde i
DR2 samband med avkannarcykeln.
E[[ Skarlangd Rekommenderad
LCUTS
E Skarplatta Rekommenderad
RCUTS
E[ Anvandningslangd Rekommenderad
LU
EI Halsradius Rekommenderad
RN
Nedmatningsvinkel Rekommenderas for foljande typer av
EL borr och frasverktyg:
ANGLE = Frasverktyg

= Grovfras

= Finfras

= Fullradiefras
= Radiefras
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Symbol Betydelse
och

parame-

ter

| | Gangstigning

PITCH

Anvandning

Rekommenderas for foljande typer av
borr och frasverktyg:

Gangtapp

Gangfras

Gangfras med forsankarfas
Gangfras med en skarplatta
Gangfras, vandskar
Borrgangfras
Cirkular-gangfras

g Spetsvinkel

Rekommenderas for foljande typer av
borr och frasverktyg:

T-ANGLE " Borr
= NC-borr
m Konisk forsank.
IJ;LI Maximalt spindelvarvtal  Tillval
5
NMAX

foljande:

B Avkanningssystem
® Svarvverktyg

® Slipskiva

® Skarpningsverktyg

o B Fras- och borrverktyg ar alla verktygstyper i kolumnen TYP utom

Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 146
m Parametrarna beskrivs i verktygstabellen.
Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 362
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Verktygsdata for svarvverktyg (alternativ 50)
Styrsystemet erbjuder foljande parameter for svarvverktyg:

Verktyg | Verktygsdata

Symbol Betydelse Anvandning

och

parame-

ter

IF Verktygslangd 1 Kravs for alla svarvverktyg

ZL

E‘ Verktygslangd 2 Kravs for alla svarvverktyg
XL
E Verktygslangd 3 Kravs for alla svarvverktyg
YL
Skarradie Kravs for alla foljande typer av
F svarvverktyg:

RS = Grovbearbetningsverktyg
® Finbearbetningsverktyg
® Verktyg med runda skar
m Stickverktyg
® Sticksvarvningsverktyg

lljJ Svarvverktygstyp Kravs for alla svarvverktyg

TYPE

Verktygsorientering Kravs for alla svarvverktyg

' |°

DZL

Deltavardet pa verktygs-
langden 1

Tillval

Styrsystemet beskriver detta varde i
samband med avkannarcykeln.

Rl

DXL

Deltavéardet pa verktygs-
langden 2

Tillval

Styrsystemet beskriver detta varde i
samband med avkannarcykeln.

=

DYL

Deltavardet pa verktygs-
langden 3

Tillval

Styrsystemet beskriver detta varde i
samband med avkannarcykeln.

o

DRS

Deltavdrde pa snittradien

Tillval

Styrsystemet beskriver detta varde i
samband med avkannarcykeln.

I

DCW

Deltavarde for snittbred-
den

Tillval

Styrsystemet beskriver detta varde i
samband med avkannarcykeln.
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Symbol Betydelse Anvandning
och
parame-
ter
! ! Orienteringsvinkel Kravs for alla svarvverktyg
ORI
Installningsvinkel Kravs for alla foljande typer av
@ svarvverktyg:
T-ANGLE = Grovbearbetningsverktyg

= Finbearbetningsverktyg
= Verktyg med runda skar
® Gangverktyg

ﬂb) Spetsvinkel

P-ANGLE

Kravs for alla foljande typer av
svarvverktyg:

® Grovbearbetningsverktyg
= Finbearbetningsverktyg
® Verktyg med runda skar
® Gangverktyg

Skarlangd

CUTLENGHT

Rekommenderad

ﬁ Skarplatta

Kravs for alla foljande typer av
svarvverktyg:

® Stickverktyg
m Sticksvarvningsverktyg
Rekommenderad for vriga svarvverk-

tygstyper
CUTWID- ygstyp
TH
E Offsetvinkel Kravs for alla svarvverktyg
SPB-
INSERT

kolumnen TYPE.

50)", Sida 371

o ®  Svarvverktyg definieras med hjalp av verktygstyper svarvverktyg i
kolumnen TYP samt med tillhorande teknikspecifika verktygstyper for

Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 146
Ytterligare information: "Typer bland svarvverktygen', Sida 148
B Parametrarna beskrivs i svarvverktygstabellen.
Ytterligare information: "Svarvverktygstabell toolturn.trn (alternativ
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Verktygsdata for slipverktyg (alternativ 156)
Styrsystemet erbjuder foljande parameter for slipverktyg:

Symbol Betydelse Anvandning
och
parame-
ter
E Typ av slipverktyg Kravs for alla slipverktyg
TYPE
Radie Kravs for alla slipverktyg
E Efter forsta initialskarpningen kan detta
R-OVR varde endast avldsas.
Utstick Kravs for alla foljande typer av slipverktyg:
E[ ® Slipstift special
L-OVR m Skalskiva
Efter forsta initialskarpningen kan detta
varde endast avlasas.
Total langd Kravs for alla foljande typer av slipverktyg:
E[ ® Slipstift
LO ® Slipstift special
Efter forsta initialskarpningen kan detta
varde endast avlasas.
Langd till innerkanten Kravs for slipverktygstypen Slipstift
E special
LI Efter forsta initialskarpningen kan detta
varde endast avlasas.
Bredd Kravs for alla foljande typer av slipverktyg:
EI ® Slipstift
B = Skalskiva
Efter forsta initialskarpningen kan detta
varde endast avlasas.
Djup pa slipverktyget Kravs for slipverktygstypen Skalskiva
@ Efter forsta initialskarpningen kan detta
G varde endast avlasas.
ALPHA Vinkel for avfasning Kravs for slipverktygstypen Slipstift

special
Oforanderligt standardvarde vid foljande
typer av slipverktyg:
m Slipstift 0°
= Skalskiva 90°
GAMMA Vinkel for horn Kravs for alla foljande typer av slipverktyg:
® Slipstift special
m Skalskiva

Oforanderligt standardvarde vid verktygs-
typ Slipstift 90°
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Symbol Betydelse Anvandning
och
parame-
ter
Radie pa kanten vid L- Kravs for foljande typer av slipverktyg:
g@ OVR = Slipstift
RV m Slipstift special
Radie péa kanten vid LO Kravs for foljande typer av slipverktyg:
g m Slipstift
RV1 = Slipstift special
Radie pa kanten vid LI Valfritt for typen av slipverktyg Slipstift
g‘ special
RvV2
HW Skiva med reliefskarning  Kravs for slipverktygstypen Skalskiva

Valfritt for aterstdende typer av slipverk-
tyg

o

Vinkel for reliefskarning
pd innerkanten

Kravs for slipverktygstypen Skalskiva
Valfritt for aterstdende typer av slipverk-
tyg

HWI

Vinkel for reliefskarning Kravs for slipverktygstypen Skalskiva
ﬁ pa ytterkanten Valfritt for aterstédende typer av slipverk-
HWA g
INIT_D_OK Initialskarpning Kravs for alla slipverktyg

Styrsystemet aktiverar kryssrutan efter
initialskarpningen.

Det gar att avmarkera kryssrutan vilket
kraver en ny initialskarpning.

1tH

dR-OVR

Radiens deltavarde

Detta varde kan endast andras genom
cykler.

Deltavédrde pa urladdning

Detta varde kan endast andras genom
cykler.

M 5

dLo

Deltavéarde pa totallang-
den

Detta varde kan endast andras genom
cykler.

" H

d

Deltavarde pa langden till
innerkanten

Detta varde kan endast andras genom
cykler.

[S]
[— |
51

DRESS-N-D

Specifikation for skarp-
ningsraknare for diame-
tern

Tillval
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Symbol Betydelse Anvandning
och
parame-
ter
Specifikation for skarp- Tillval
0[1]2] ningsraknare for ytter-
kanten
DRESS-N-A
Specifikation for skarp- Tillval
of1[2 ningsraknare for inner-
kanten
DRESS-N-I
i Skarpningsraknare for Detta varde raknas upp av styrsystemet.
ofof} diametern
DRESS-N-
D-ACT
_ Skarpningsraknare for Detta varde raknas upp av styrsystemet.
0fo3 ytterkanten
DRESS-N-
A-ACT
_ Skarpningsraknare for Detta varde raknas upp av styrsystemet.
0fof5 innerkanten
DRESS-N-I-
ACT
i Verktygsskaftets radie Tillval
R_SHAFT
; Minsta tilldtna radie Tillval
R_MIN
:I Minsta tilldtna bredd Tillval
B_MIN
T Maximalt tillaten Tillval
M skarhastighet
V_MAX
Frikdrningsvarde pa Kravs for alla slipverktyg
:.1 diameter
AD
Frikorningsvarde pa Kravs for alla slipverktyg
:__( ytterkant
AA
Frikdrningsvarde pa Kravs for alla slipverktyg
:T innerkant

>
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o m Slipverktyg definieras med hjalp av verktygstypen slipverktyg i
kolumnen TYP samt med tillhdrande teknikspecifika verktygstyper for
kolumnen TYPE.

Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 146
Ytterligare information: "Typer bland slipverktygen®, Sida 148
B Parametrarna beskrivs i slipverktygstabellen.

Ytterligare information: 'Slipverktygstabellen toolgrind.grd (alternativ
156)", Sida 376
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Verktygsdata for skarpningsverktyg (alternativ 156)
Styrsystemet erbjuder foljande parameter for skarpningsverktyget:

Symbol Betydelse Anvandning
och
parame-
ter

I[ Verktygslangd 1 Kravs for skarpningsverktyg
L

i Verktygslangd 2 Kravs for alla typer av skarpningsverktyg
XL

i Verktygslangd 3 Kravs for alla typer av skarpningsverktyg
YL

Skarradie Kravs for alla foljande typer av

‘ skarpningsverktyg:

RS B Profilskarpningsverktyg
m Skarpspindel

CUTWID- Skérets bredd Kravs for alla foljande typer av
TH skarpningsverktyg:

® Skarpblad
m Skarprulle

Typ av skarpningsverk- Kravs for alla typer av skarpningsverktyg
G
TYPE
Verktygsorientering Kravs for alla typer av skarpningsverktyg

[

TO

Deltavardet pa verktygs- ~ Tillval
langden 1

Iy

DZL

Deltavardet pa verktygs- ~ Valfritt
langden 2

n:8

DXL

Deltavardet pa verktygs- ~ Tillval
langden 3

[P

DYL

Deltavarde pa snittradien ~ Tillval

[

DRS
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Symbol Betydelse Anvandning

och

parame-

ter

N-DRESS  Verktygets varvtal Kravs for alla foljande typer av

skarpningsverktyg:
m Skarpspindel
® Skarprulle

Definiera skarpningsverktyg med hjalp av verktygstypen Skarp-
ningsverktyg i spalten TYP samt med tillhérande teknikspecifika verk-
tygstyper for kolumnen TYPE.

Ytterligare information: "Verktygshantering", Sida 146

Ytterligare information: "Typer bland skarpningsverktygen”,
Sida 149

Parametrarna beskrivs i skarpningsverktygstabellen.

Ytterligare information: "Skarpningsverktygtabell tooldress.drs
(alternativ 156)", Sida 383
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Verktygsdata for avkanningssystem
Styrsystemet erbjuder foljande parameter for avkanningssystemet:

Symbol Betydelse Anvandning
och
parame-
ter
.E Langd Erforderlig
L
T Radie Erforderlig
R
TP_NO Nummer i avkannarta- Erforderlig
bellen
Typ av avkanningssy- Erforderlig
‘ stem
TYPE
Avkanningshastighet Erforderlig
é-
F
Snabbtransport i avkan-  Tillval
mp narcykler
FMAX
Forpositionering med Erforderlig
=) snabbgéng
F_PREPOS
Rikta in avkanningssy- Erforderlig
x stem under varje avkan-
ning
TRACK
Utlos NCSTOP eller Erforderlig
rﬁi EMERGSTOP vid en kolli-
sion
REAKTION
‘__[ Sakerhetsavstand Rekommenderad
SET_UP
I Maximal matstracka Rekommenderad
DIST
Mittforskjutning i huvud-  Kravs vid TRACK = ON
,‘_¢ axeln Styrsystemet beskriver detta véarde |
CAL OF1 samband med kalibreringscykeln.
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Symbol Betydelse Anvandning
och
parame-
ter
Mittforskjutning i Kravs vid TRACK = ON
,84 komplementaxeln Styrsystemet beskriver detta varde i
CAL_OF2 samband med kalibreringscykeln.
Spindelvinkel vid kalibre-  Kravs vid TRACK = OFF
f ring
CAL_ANG

o m  Avkanningssystem definieras med hjalp av verktygstypens avkan-
ningssystem i spalten TYP samt och modellen pa avkannings-
systemen i spalten TYPE.

Ytterligare information: "Verktygshantering', Sida 146
B Parametrarna beskrivs i tabellen dver avkanningssystem.

Ytterligare information: 'Avkannarsystemtabell tchprobe.tp”,
Sida 386

8.4 Verktygsforvaltning

Anvandningsomrade
| anvandningen Verktygsforvaltning visar driftlaget Tabeller styrsystemet
verktygsdefinitionen for alla tekniker samt verktygsmagasinets tilldelning.
| verktygshanteringen kan du lagga till verktyg, redigera verktygsdata eller ta bort
verktyg.
Relaterade amnen
m |agg till nya verktyg
Ytterligare information: "Satt upp verktyg", Sida 83
m  Arbetsomrade tabell
Ytterligare information: "Arbetsomrade Tabell", Sida 354
B Arbetsomrade Formular
Ytterligare information: "Arbetsomrade Formular for tabeller”, Sida 357
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Funktionsbeskrivning
| verktygshanteringen kan upp till 32 767 verktyg definieras, da ar det hdgsta antalet
tabellrader i verktygshanteringen uppnatt.

Styrsystemet visar i verktygshanteringen all verktygsdata for féljande
verktygstabeller:

® Verktygstabell tool.t
Ytterligare information: "verktygstabell tool.t", Sida 362
m Svarvverktygstabell toolturn.trn (alternativ 50)

Ytterligare information: "Svarvverktygstabell toolturn.trn (alternativ 50)",
Sida 371

m Slipverktygstabell toolgrind.grd (alternativ 156)
Ytterligare information: "Slipverktygstabellen toolgrind.grd (alternativ 156)",
Sida 376
m Skarpningsverktygstabell tooldress.drs (alternativ 156)
Ytterligare information: "Skarpningsverktygtabell tooldress.drs (alternativ 156)",
Sida 383
B Avkanningssystemtabell tchprobe.tp
Ytterligare information: "Avkannarsystemtabell tchprobe.tp", Sida 386
| verktygshanteringen visar styrsystemet dessutom platserna for
magasintilldelningen fran platstabellen tool_p.tch.
Ytterligare information: "Platstabell tool_p.tch", Sida 390
Det gar att redigera verktygsdata i arbetsomradet Tabell eller i arbetsomradet

Formular. | arbetsomradet Formular visar styrsystemet lampliga verktygsdata for
varje verktygstyp.

Ytterligare information: "Verktygsdata", Sida 141

Anmarkning

B Nar ett nytt verktyg laggs till ar spalterna langd L och Radie R forst tomma.
Ett verktyg som saknar langd och radie byts inte ut av styrsystemet och ett
felmeddelande visas.

m Det gar inte att radera verktygsdata fran verktyg som fortfarande finns lagrade i
platstabellen. Du maste forst lasta ur verktygen ur magasinet.

m QObservera att vid redigering av verktygsdata kan det aktuella verktyget anges
som ett systerverktyg i spalten RT i ett annat verktyg!

. Om markoren befinner sig inne i arbetsomradet Tabell och knappen Editering ar
avaktiverad kan du starta en sokning med tangentbordet. Styrsystemet dppnar
ett separat fonster med inmatningsfalt och soker automatiskt efter den inmatade
teckenfoljden. Om det finns ett verktyg med de inmatade tecknen valjer styr-
systemet det verktyget. Om det finns flera verktyg med denna teckenfoljd kan du
navigera uppéat och nedat i fonstret.

Import och Export av verktygsdata

Anvandningsomrade

Man kan importera verktygsdata till styrsystemet och exportera fran styrsystemet.
P4 sa vis undviker du manuell redigering och eventuella stavfel. Importen av
verktygsdata ar sarskilt praktisk i kombination med en forinstaliningsenhet.
Exporterade verktygsdata kan t.ex. anvandas for verktygsdatabasen till ditt CAM-
system.
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rktygsforvaltning

Funktionsbeskrivning

S

tyrsystemet overfor verktygsdata med hjalp av en CSV-fil.

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
Overforingsfilen med verktygsdata &r uppbyggd enligt foljande:

S

Den forsta raden innehaller spaltnamnen for den verktygstabell som ska
overforas.

De tillkommande raderna innehdller den verktygsinformation som ska dverforas.
Ordningsfoljden for data maste motsvara ordningsféljden for spalthamnen i den
forsta raden. Decimaltalen skiljs &t med en punkt.

paltnamnen och verktygsdata anges inom dubbla citationstecken och skiljs &t med

semikolon.
Observera foljande om overforingsfilen:

Verktygsnumret maste finnas till hands.

Det gdr att importera valfri verktygsdata. Datablocket behéver inte innehalla alla
spaltnamn fran verktygstabellen eller alla verktygsdata.

Saknad verktygsdata innehéller inget varde inom citationstecknen.

Ordningsfoljden for spaltnamnen kan vara godtycklig. Ordningsfoljden for verk-
tygsdata maste motsvara spaltnamnen.

Importera verktygsdata

Verktygsdata importeras enlig foljande:
= > Valj driftart Tabeller

Valj Verktygsforvaltning

Aktivera Editering

Styrsystemet frigor verktygshanteringen for redigering.
Valj Import

Styrsystemet oppnar ett selekteringsfonster.

Valj onskad fil

Valj Import

Styrsystemet infogar verktygsdata i verktygsforvaltningen.

Vid behov oppnar styrsystemet fonstret Bekrafta import, t.ex.
for identiska verktygsnummer.

> Valj fortsatt:

= Bifoga: styrsystemet tillfogar verktygsdata i slutet av
tabellen bland de nya raderna.

® Skriva over: Styrsystemet skriver over den ursprungliga
verktygsdatan med verktygsdata fran overforingsfilen.

B Avbryt: styrsystemet avbryter importen.

Editering
[ ]

Import

VVYVYy VvV VVvVVyVvyy

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Nar funktionen Skriva over anvands for att skriva 6ver befintlig verktygsdata, s
raderar styrsystemet den ursprungliga verktygsdata for alltid!

» Anvand endast funktionen till verktygsdata som inte behovs mer
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Exportera verktygsdata
Verktygsdata exporteras enlig foljande:
= > Valj driftart Tabeller
> Valj Verktygsforvaltning
Edioring > Aktivera Editering
[ ]
> Styrsystemet frigor verktygshanteringen for redigering.
> Markera verktyg for export
» Oppna kontextmeny med héall gester eller hogerklicka

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och
testning

> Valj Markera rad
> Markera flera verktyg vid behov
> Valj Exportera
> Styrsystemet oppnar fonstret Spara som.
> Valj sokvag

Styrsystemet lagrar normalt 6verforingsfilen under
sokvagen TNC:\table.

> Ange filnamn
> Valj filtyp

Valj mellan TNC7 (*.csv) och TNC 640 (*.csv).
Overforingsfilerna skiljer sig &t med avseende pa den
interna formateringen. Om du vill anvéanda data fran en
tidigare styrning maste du vélja TNC 640 (*.csv).

> Valj Skapa

> Styrsystemet lagrar filen under vald sokvag.

Anmarkning

HANVISNING

Varning, materiella skador magjliga!

Om overforingsfilen innehaller okdnda kolumnnamn tar styrsystemet inte dver
kolumndatan! Styrsystemet bearbetar i detta fall med ett ofullstéandigt definierat
verktyg.

> Kontrollera om spaltnamnen ar korrekt angivna

> Kontrollera och anpassa vid behov verktygsdata efter import

= Qverforingsfilen maste lagras under sokvagen TNC:\table.
= Overforingsfilerna skiljer sig 4t med avseende pa den interna formateringen:

m TNC7 (*.csv) skriver vardena inom dubbla citationstecken och skiljer vardena
at med semikolon

B TNC 640 (*.csv) omsluter delvis vardena med klammerparenteser och skiljer
vardena &t med kommatecken

TNC7 kan bade importera och exportera bada overforingsfilerna.
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8.5 Verktygshallarforvaltning

Anvandningsomrade
Med hjalp av verktygshallarforvaltningen kan du parametrisera och tilldela
verktygshallare.

Styrsystemet representerar grafiskt verktygshallarna i simuleringen
och tar hansyn till verktygshallarna vid berakningar, t.ex. med dynamisk
kollisionsdvervakningDCM (alternativ #40).

Relaterade amnen
= Arbetsomrade Simulering

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmering och testning
®  Dynamisk kollisionsovervakning DCM (alternativ 40)

Ytterligare information: 'Dynamisk Kollisionsévervakning DCM (alternativ 40)",
Sida 200

Funktionsbeskrivning

For att styrsystemet ska kunna beakta verktygshallarna matematiskt och grafiskt,
maste du genomfdra foljande steg:
m Spara verktygshallare eller verktygshallarmallar
®  Parametrera verktygshallarmallar
Ytterligare information: "Parametrera verktygshallarmallar', Sida 167
m Tilldela verktygshéllare
Ytterligare information: 'Tilldela verktygshallare", Sida 167

o Om du anvander M3D- eller STL-filer i stallet for verktygshallarmallar,
kan du tilldela filerna till verktygen direkt. Pa det sattet behovs ingen
parametrering langre.

Verktygshallare i STL-format maste uppfylla foljande férutsattningar:
B Max. 20 000 trianglar
® Triangelnatet bildar ett slutet holje

Om en STL-fil inte uppfyller styrsystemets krav visar styrsystemet ett
felmeddelande.

For verktygshallare galler samma krav pd STL- och M3D-filer som hos
spanndon.

Ytterligare information: "Mojligheter for spanndonsfiler”, Sida 207
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Verktygshallarmallar

Manga verktygshallare skiljer sig bara betréffande deras dimensioner, deras
geometriska form ar identisk. HEIDENHAIN erbjuder fardiga verktygshallarmallar
for nedladdning. Verktygshallarmallar &r geometriskt bestamda 3D-modeller med
dimensioner som kan foérandras.

Verktygshéllarmallarna méste vara lagrade under TNC:\system\Toolkinematics och
forsedda med filforlangning *.cft.

o Verktygshallarmallar kan laddas ner via fol