


14.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Den tradlésa handratten HR 550 FS ar utrustad med uppladdningsbart
batteri. Batteriet laddas sa snart handratten har lagts i
handrattshéllaren (se bild).

HR 550 FS kan anvéndas upp till 8 timmar innan batteriet méste laddas
igen. Det rekommenderas dock att ldagga handratten i
handrattshéllaren nér den inte anvénds.

Sa fort handratten ligger i handrattshallaren, slér den internt om till
kabeldrift. Darfér kan handratten dven anvdandas om den vore helt
urladdad. Funktionaliteten ar identiskt med tradlos drift.

innan den har blivit helt uppladdad igen genom

O Nar handratten ar helt urladdad, drojer det ca. 3 timmar
handrattshallaren.

Rengdr kontakterna 1 regelbundet pa handrattshallaren
och handratten for att sakerstalla dess funktion.

Rackvidden fér overféringsomradet ar generdst dimensionerad. Skulle
det forekomma att - exempelvis vid mycket stora maskiner - du
kommer till grdnsen for rackvidden, kommer HR 550 FS att varnaigod
tid med ett tydligt méarkbart vibrationsalarm. | sddant fall méste du
minska avstandet till handrattshallaren, i vilken mottagaren sitter
integrerad.

@ Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Nar rackvidden inte langre tillater drift utan avbrott, 16ser
TNC:n automatiskt ut ett NODSTOPP. Detta kan ske dven
under bearbetning. Avstandet till handrattshéllaren bor
hallas sa kort som majligt och handratten laggas tillbaka i
handrattshéllaren nar den inte anvands!

Nar TNC:n har utldst ett NODSTOPP maste handratten aktiveras pa
nytt. Gor dé pa foljande satt:

Valj driftart Programinmatning/Editering

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

Véxla softkeyrad

o Vélj konfigurationsmeny for den tradlésa handratten:
INSTALLN. Trka pé Softkey INSTALLNING TRADLOS
HANDRATT

Aktivera den tradldsa handratten igen med
funktionsknapp starta handratt

Spara konfigurationen och lamna
konfigurationsmenyn: Tryck pa funktionsknapp SLUT

For drifttagning och konfiguration av handratten finns i driftart MOD en
motsvarande funktion till férfogande (se “Konfigurera den tradldsa
handratten HR 550 FS" pa sida 695).
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Val av axeln som skall forflyttas

Huvudaxlarna X, Y och Z, samt tre ytterligare, av maskintillverkaren
definierade axlar, kan aktiveras direkt via axelvalsknapparna. Aven de
virtuella axlarna VT kan maskintillverkaren lagga direkt pa en av de fria
axelknapparna. Om den virtuella axeln VT inte ligger pa en
axelvalsknapp, gor pa féljande sétt:

Tryck péd handrattsoftkey F1 (AX): TNC:n alla aktiva axlar i
handrattsdisplayen. Den for tillfallet aktiva axeln blinkar

Valj 6nskad axel, t.ex. axel VT, med handratt-softkey F1 (->) eller F2
(<-) och bekrafta med handratt-softkey F3 (0K)

Installning av handrattsupplosning

Handrattsuppldsningen bestdmmer hur lang stracka en axel skall
forflytta sig per handrattsvarv. De definierbara upplésningarna ar fast
instéllda och direkt valbara via handrattspilknapparna (endast nar
stegvis positionering inte ar aktiv).

Rekommenderad uppldsning: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/varv resp. grad/varv]

Forflytta axlar

@ Aktivera handratt: Tryck p& handrattsknappen pé
HR bxx: Nu kan TNC:n endast styras fran HR 5xx,
TNC:n visar ett fonster pa TNC-bildskarmen med
informationstext.

Valj i férekommande fall via softkey OPM den dnskade drifarten (se
"Vaxla driftart” pa sida 575)

Hall i féorekommande fall sdkerhetsbrytarna intryckta

Valj den axel pa handratten som du vill forflytta. Valj i
X forekommande fall tilldggsaxlar via softkeys

Forflytta aktiv axel i + riktningen, eller

+]

Forflytta aktiv axel i — riktningen

Deaktivera handratt: Tryck pa handrattsknappen pa
HR 5xx: Nu kan TNC:n ater styras med knappsatsen

®
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14.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Potentiometerinstallningar

Nar du har aktiverat handratten, ar fortfarande potentiometern pa
maskinknappsatsen aktiv. Om du vill anvénda potentiometern pa
handratten, gor pa foljande satt:

Tryck pa knapparna CTRL och Handratt pad HR 5xx, i
handrattsdisplayen visar TNC:n softkeymenyn fér potentiometerval
Tryck pa softkey HW, for att aktivera handrattspotentiometern

Sa snart du har aktiverat handrattspotentiometern, maste du fére

deaktiveringen av handratten ater aktivera maskinknappsatsens
potentiometer. Gor pa foljande satt:

Tryck pa knapparna CTRL och Handratt pd HR 5xx, i
handrattsdisplayen visar TNC:n softkeymenyn for potentiometerval

Tryck pa softkey KBD, for att aktivera potentiometern pa maskinens
knappsats

Stegvis positionering
Vid stegvis positionering forflyttar TNC:n den momentant aktiva
handrattsaxeln med ett av dig angivet stegmatt:

Tryck pa handratt-softkey F2 (STEP)

Aktivera stegvis positionering: Tryck pa handratt-softkey 3 (ON)

Valj onskat stegmatt genom att trycka pa knapparna F1 eller F2. Om
du haller respektive knapp intryckt, 6kar TNC:n raknesteget med
faktor tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom att dessutom trycka
pa knappen CTRL okas raknesteget med 1. Minsta mdjliga stegmatt
ar 0.0001 mm, stérsta mojliga stegmatt ar 10 mm

Bekréfta valt stegmatt med softkey 4 (0K)

Forflytta den aktiva handrattsaxeln i 6nskad riktning med
handrattsknapparna + resp. —

Ange tillaggsfunktioner M
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pé& handratt-softkey F1 (M)

Valj dnskat M-funktionsnummer genom att trycka pa knappen F1
eller F2

Exekvera tillaggsfunktion M med knappen NC-start

Ange spindelvarvtal S
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F2 (S)

Valj 6nskat varvtal genom att trycka pa knapparna F1 eller F2. Om du
haller respektive knapp intryckt, 6kar TNC:n raknesteget med faktor
tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom ytterligare tryckning pa
knappen CTRL 6kas raknesteget till 1000

Aktivera nytt varvtal S med knappen NC-start
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Ange matning F
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F3 (F)

Vaélj dnskad matning genom att trycka pa knapparna F1 eller F2. Om
du haller respektive knapp intryckt, 6kar TNC:n raknesteget med
faktor tio vid varje vaxling av tiopotens. Genom vytterligare tryckning
pa knappen CTRL 6kas raknesteget till 1000

Bekréafta ny matning F med handratt-softkey F3 (0K)

Utgangspunktinstallning
Tryck pa handratt-softkey F3 (MSF)
Tryck pa handratt-softkey F4 (PRS)
Valj i férekommande fall axeln som utgédngspunkten skall stallas in i

Nollstéll axeln med handratt-softkey F3 (0K), eller stéll in 6nskat
varde med handratt-softkeys F1 och F2 och bekréafta sedan med
handratt-softkey F3 (0K). Genom ytterligare tryckning pa knappen
CTRL 0Okas réaknesteget till 10

Vaxla driftart
Via handratt-softkey F4 (OPM) kan du vaxla driftart fran handratten, sa
snart styrsystemets aktuella status tillater en vaxling.
Tryck pa handratt-softkey F4 (OPM)
Valj onskad driftart via handratt-softkeys
MAN: Manuell drift
MDI: Manuell positionering
SGL: Programkérning enkelblock
RUN: Programkérning blockfoljd

14.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Generering av komplett L-block

Maskintillverkaren kan anpassa handrattsknappen
C "Generera NC-block" med en godtycklig funktion, beakta
maskinhandboken.

block via MOD-funktionen (se "Axelval for L-

C Definiera vilka axelvarden som skall éverforas till ett NC-
blocksgenerering” pa sida 684).

Om inge axlar har selekterats, kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande Inget axelval
tillgangligt

Valj driftart Manuell positionering

Vaélj i forekommande fall ett NC-block med pilknapparna pa TNC-
knappsatsen som det nya L-blocket skall infogas efter

Aktivera handratt

Tryck pa handrattsknappen "Generera NC-block": TNC:n infogar ett
komplett L-block som innehaller alla de axelpositioner som har
selekterats via MOD-funktionen
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14.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Funktioner i Programkorningsdriftarterna
| programkérningsdriftarterna kan du utfora foljande funktioner:

NC-start (handrattsknapp NC-Start)
NC-stopp (handrattsknapp NC-Stopp)

Nar NC-stopp har trycks in: Internt stopp (handratt-softkeys MOP och
sedan Stopp)

Nar NC-stopp har trycks in: Manuell forflyttning av axlar (handratt-
softkeys MOP och sedan MAN)

Aterkérning till konturen, efter att axlarna har forflyttats manuellt
under ett programavbrott (handratt-softkeys MOP och sedan REPO).
Mandvreringen sker via handratt-softkeys, p4 samma sétt som via
bildskarm-softkeys (se "Aterkérning till konturen” pa sida 653)

Aktivering/Deaktivering av funktionen tilta bearbetningsplanet
(handratt-softkeys MOP och sedan 3D)
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14.3 Spindelvarvtal S, Matning F
och Tillaggsfunktion M

Anvandningsomrade

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt anger man spindelvarvtal S,

matning F och tillaggsfunktion M via softkeys. Tillaggsfunktionerna
finns i, 7. Programmering: Tillaggsfunktioner.

Maskintillverkaren definierar vilka tillaggsfunktioner M
C som kan anvandas och deras betydelse.

Ange varde

Spindelvarvtal S, tillaggsfunktion M

Valj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

SPINDELVARVTAL S=

1000 Ange spindelvarvtal och éverfér med den externa
@ START-knappen

Man startar spindelrotationen med det angivna varvtalet S via en
tillaggsfunktion M. Man anger en tillaggsfunktion M pa samma sétt.

Matning F

Inmatningen av en Matning F bekraftar man inte med den externa
START-knappen utan istéllet med knappen ENT.

Foér matningen F galler:

Om man anger F=0 sé& verkar den ldgsta matningen fran MP1020
F kvarstar aven efter ett strdmavbrott

HEIDENHAIN iTNC 530

14.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M

" @



14.3 Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M

Andra spindelvarvtal och matning

Med override-potentiometrarna for spindelvarvtal S och matning F kan
det instéllda vardet andras fran 0% till 150%.

Override-potentiometern for spindelvarvtal fungerar bara i
Q maskiner med steglos spindeldrift.
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14.4 Funktionell Sakerhet FS
(Option)

Allméant

Varje anvéndare av en verktygsmaskin ar utsatt for fara.
Skyddsutrustning kan forhindra tillgang till riskomraden, & andra sidan
maste operatdren ibland dven kunna jobba i maskinen utan
skyddsutrustning (t.ex. med 6ppna skyddsdorrar). For att minimera
denna fara, har olika riktlinjer och féreskrifter arbetats fram under de
senaste aren.

HEIDENHAIN-sékerhetskoncept, som &r integrerat i TNC-styrningen,
motsvarar Performance-Level d i enlighet med EN 13849-1 och SIL 2
enligt IEC 61508, erbjuder sdkerhetsrelaterade driftarter motsvarande
EN 12417 och garanterar ett omfattande personskydd.

Grunden for HEIDENHAIN-sakerhetskoncept ar den tvakanaliga
processorstrukturen, vilken bestar av huvuddatorn MC (main
computing unit) och en eller flera servoreglermoduler CC (control
computing unit). Alla évervakningsmekanismer ar redundant
uppbyggda i styrsystemen. Sékerhetsrelaterade systemdata verifieras
genom 6msesidig cyklisk datajamforelse. Sakerhetsrelaterade fel
medfor alltid ett sakert stopp av alla drifter med en definierad stopp-
reaktion.

Via sdkerhetsspecifika in- och utgéngar (utfors tvakanaligt), som
paverkas av processen i alla driftarter, aktiverar TNC:n bestamda
sékerhetsfunktioner och uppnér sakra drifttillstand.

| detta kapitel finner du forklaringar till funktionerna, vilka finns
tillgéangliga i en TNC med Funktionell Sakerhet.

Maskintillverkaren anpassar HEIDENHAIN-
C sakerhetskoncept till din maskin. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok!

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Funktionell Sakerhet FS (Option)

Foérklaringar av begrepp

Sakerhetsspecifika driftarter:

Beteckning Kort beskrivning

SOM_1 Safe operating mode 1: automatikdrift,
produktionsdrift

SOM_2 Safe operating mode 2: installningsdrift

SOM_3 Safe operating mode 3: manuellt
handhavande, enbart for kvalificerade
anvandare

SOM 4 Safe operating mode 4: utvidgat manuellt

handhavande, iakttagande av process

Sakerhetsfunktioner

Beteckning

Kort beskrivning

SS0, SS1, SSIF,
$S2

Safe stop: sakert stopp av driften pé olika satt.

STO

Safe torque off: energifdorsorjning till motorn
ar avbruten. Erbjuder skydd mot ovéantad start
av drift

S0S

Safe operating Stop: sékrare driftstopp.
Erbjuder skydd mot ovantad start av drift

SLS

Safety-limited-speed: sdkerhetsbegrdansad
hastighet. Forhindrar att exekveringen
overskrider angivet hastighetsgransvarde vid
Oppen skyddsdorr.
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Kontrollera axelpositioner

maskintillverkare. Beakta anvisningarna i Er

C Denna funktion maste anpassas till TNC:n av din
maskinhandbok!

Efter igdngkdrning kontrollerar TNC:n om positionen for en axel
stdmmer dverens med positionen den hade direkt efter
avstangningen. Om det finns en avvikelse, visar TNC:n detta med en
varningstriangel vid axeln i positionspresentationen bakom
positionsvardet. Axlar som visas med en varningstriangel, kan inte
langre forflyttas med 6ppen dorr.

| sddana fall maste den aktuella axeln koras till en testposition. Gér da
pa foljande satt:
Vaélj driftart Manuell drift

Vaxla tillbaka softkey-rad, tills den rad syns dér alla axlar ar listade
som maste koras till testpositionen

Valj med softkey den axel du vill kéra till testpositionen

Varning kollisionsrisk!
@ Kor till testpositionerna i den ordning sé att kollision med

arbetsstycke eller spdnnanordningar inte kan uppsta! |
forekommande fall férpositionerna motsvarande!

Utfor korférlopp med NC-start

Efter att testpositionen ar uppnadd, fragar TNC:n om testpositionen
ar korrekt uppnadd: med softkey JA bekraftas att TNC:n har uppnatt
korrekt testposition, svara med softkey NEJ om TNC:n inte uppnatt
ratt testposition.

Om du har bekraftat med softkey JA, maste testpositionens
korrekthet aterigen bekraftas frdn maskinens mandverpanel

Upprepa det ovan beskrivna férloppet for alla axlar som du vill kdra
till testpositionen

maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er

C Var testpositionen befinner sig, faststéller
maskinhandbok!
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14.4 Funktionell Sakerhet FS (Option)

Oversikt 6ver tillatna matningshastigheter och

varvtal
I TNC:n finns en 6versikt till férfogande, i vilken de tilldtna varvtalen Manual operation BT
och matningshastigheterna for alla axlar, i férhallande till aktiv driftart, .
finns beskrivna. W
@ Valj driftart Manuel1 drift s WEJ 335,377 | evervies |pon|pac]ist|eve [neos] >
Y 10.000 e 0 o e | vz.cer ||
. S "z +0.000 Wz io.c00 ¥ ‘
a Véxla till sista softkeyraden i 2 mmerRrTm| . .
"B S L= T
PRSI oy
Fo Tryck pa softkey INFO SOM: TNC:n dppnar B T B G T—
& Oversiktsfonstret for tillatna varvtal och matningar X< ome x: sm x- 4w
S1 358 (i e B gioes ]
KOIumn Betydelse &:MANCe) [T-STO @ z [s-sTo 83 BctiUBREEIEIBS_TNIT — S.:F N
SLS2 Sakert reducerad hastlghet i e "591': XCNm1 PO -T@ iy
sékerhetsspecifika driftart 2 (SOM_2) for de 8% XLCNm3 @7:33 &
aktuella axlarna ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ i ‘
SLS3 Sakert reducerad hastighet i
sékerhetsspecifika driftart 3 (SOM_3) for de
aktuella axlarna
SLS4 Sakert reducerad hastighet i

sdkerhetsspecifika driftart 4 (SOM_4) for de
aktuella axlarna

Aktivera matningsbegransning

TNC:n begransar den maximalt tilldtna hastigheten for axlarna till den
faststallda sakert begransade hastigheten, genom att sétta softkey F
BEGRANSAD till PA. De giltiga hastigheterna for den aktiva driftarten
aterfinns tabellen Safety-MP (se "Oversikt dver tilldtna
matningshastigheter och varvtal” pa sida 582).

@ Valj driftart Manuell drift
a Vaxla till sista softkeyraden
F Sla till eller frdn matningsbegransningen

BEGRANSAD
PA
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Utokad statuspresentation

| en styrning med Funktionell Sakerhet FS innehéller den allmanna
statusvisningen ytterligare information med hansyn till den aktuella
statusen for sédkerhetsfunktionerna. Denna information visar TNC:n i
form av drifttillstdnd for statusvisningen T, S och F.

Manual operation

Programming
and editing

g

Statuspresentation Kort beskrivning

STO Energiférsorjningen till spindeln eller till
en matningsdrift har avbrutits

SLS Safety-limited-speed: en
sakerhetsbegransad hastighet ar aktiv

S0S Safe operating Stop: sakrare driftstopp ar
aktivt.

STO Safe torque off: energiforsorjning till

motorn ar avbruten

ACTL. oa X s Sl .
e Y +0.000
" Z +0.000 [Ty
W B +29.991
S1 359.938 S
@ W
[oFF]  on
@:mance> T-s10 0 2 [s-sto 2 F-sT0 0 ns/ef
8% XCNml P8 -TO & W
8% XCNm1 13:33 oH
TOUCH PRESET ToOoL
n F PROBE TABLE TABLE

TEu

Den aktiva sdkerhetsspecifika driftarten visar TNC:n med en ikon i
huvudraden, till hdger bredvid texten for driftarten. Om driftarten
SOM_1 &r aktiv, visar inte TNC:n négon ikon.

lkon Sakerhetsspecifik driftart
SOM Driftart SOM_2 aktiv

2%

SOM Driftart SOM_3 aktiv

3

SOM Driftart SOM_4 aktiv

d%
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14.5 Installning av utgangspunkt utan avkdannarsystem

14.5 Installning av utgangspunkt
utan avkannarsystem

Hanvisning

“Installning av utgangspunkt med avkannarsystem” pa

Q Installning av utgdngspunkt med avkannarsystem: Se
sida 605..

Vid instéllning av utgadngspunkten stéller du in TNC:ns positionsvarden
sd att de Overensstdmmer med en kand position pa arbetsstycket.

Forberedelse

Rikta och spann fast arbetsstycket
Véxla in ett nollverktyg med kénd radie
Forsakra dig om att TNC:n visar Ar-positioner
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Instéllning av utgangspunkt med axelknappar

Skyddsatgarder
@ Om arbetsstyckets yta inte far repas kan ett bleck med

tjocklek d placeras pa arbetsstycket. D& anges
utgangspunkten som ett varde d storre an om verktyget
hade tangerat arbetsstycket direkt.

@ Valj driftart Manuell drift
® @ Forflytta verktyget forsiktigt tills det beror
arbetsstycket (tangerar)
Valj axel (alla axlar kan &ven valjas via ASCII-
@ knappsatsen)

ORIGOS LAGEZ=

a Nollverktyg, spindelaxel: Andra positionsvardet till en
kand arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller ange

bleckets tjocklek d. | bearbetningsplanet: Ta hdnsyn
till verktygsradien

Installining av utgdngspunkten for de dvriga axlarna utfors pad samma
satt.

Om man anvander ett forinstallt verktyg i ansattningsaxeln skall
positionen i ansattningsaxeln dndras till verktygets langd L alt. till
summan Z=L+d.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Installning av utgangspunkt utan avkdannarsystem

Administration av utgangspunkter via
utgangspunktstabellen

2 o ” ° EDITERAR TRBELL EROCRAM
O Man skall ovillkorligen anvénda utgéngspunkttabellen, om URIDNINGSVINKEL 7 maTING

Maskinen ar forsedd med rotationsaxlar (rundbord eller e -
vridbart spindelhuvud) och man arbetar med funktionen
3D-vridning av bearbetningsplan

Maskinen ar utrustad med ett system for vaxling av
spindelhuvud

Man tidigare har arbetat med nollpunktstabeller som . : : s |
har utgatt fran REF i aldre TNC-styrsystem 9% GonGT €5 [+]
Man vill bearbeta flera likadana arbetsstycken som R 14743 Foroor ]

R

=

+
S55f
£
2
P |
N

TO THREAD WP 1
TO THREAD WP 2
TO THREAD WP 3
TO THRERD WP 4

TR
B
®
s
®
s
®
8
s

DEVEOWENNNNNNNNNN
BRABNECBINERRENNE

T
5855555856868
=

2 = 2 X| -4.293 Y -322.293 2 +10808.250| & ¥
ligger uppspéanda olika snett ,,,E EPTTADE —OM000 on
3
Utgdngspunktstabellen far innehalla ett godtyckligt antal = s1 ©.000 s
rader (utgangspunkter). For att optimera filstorleken och *’m e e .
databehandlingshastigheten, bér man bara anvénda sa o i A B =

manga rader som kravs for sin nollpunkts-administration.

Av sékerhetsskal kan man bara infoga nya rader i slutet pa
utgangspunktstabellen.

Nar du andrar positionspresentationen via MOD-
funktionen till INCH, visar TNC:n ocksa de lagrade
utgangspunktskoordinaterna i inch.

och délja kolumner i utgangspunktstabellen (se "Lista

O Via maskinparameter 7268.x kan du nu valfritt lagga upp
med allménna anvéandarparametrar” fran sida 701).

Spara utgangspunkter i Utgangspunktstabellen
Utgangspunktstabellen heter PRESET. PR och finns lagrad i katalogen
TNC:\. PRESET.PR kan bara editeras i driftart Manue11 och E1. Handratt.
| driftart Programinmatning/Editering kan man endast lasa tabellen,
dock inte férdndra den.

Kopiering av Utgangspunktstabellen till en annan katalog (for
datasakring) ar tilldtet. Rader, som har skrivskyddats av din
maskintillverkare, ar dven i den kopierade tabellen skrivskyddade och
kan alltsa inte forandras av dig.

Forandra av princip inte den kopierade tabellens antal rader! Detta kan
leda till problem om du ater vill aktivera tabellen.

For att aktivera en Utgangspunktstabell som har kopierats till en annan
katalog, behdver man kopiera den tillbaka till katalogen TNC:\.

Man har flera mojligheter att spara utgangspunkter/grundvridningar i
Utgéngspunktstabellen:

Med hjalp av avkannarcykler i driftart Manuel1 resp. E1. Handratt (se
kapitel 14)

Via avkannarcyklerna 400 till 402 och 410 till 419 Automatikdrift (se
bruksanvisning Cykler, kapitel 14 och 15)

Manuell inmatning (se foljande beskrivning)
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koordinatsystemet runt den utgdngspunkt som befinner

Q Grundvridning fran Utgangspunktstabellen vrider
sig pa samma rad som grundvridningen.

Vid installning av utgadngspunkten kontrollerar TNC:n om
rotationsaxlarnas positioner dverensstammer med
respektive varde i 3D ROT-menyn (beroende av
installningen i Kinematiktabellen). Déarav foljer:

Vid inaktiv funktion 3D-vridning av bearbetningsplanet
maste rotationsaxlarnas positionsvarden = 0° (nollstall
rotationsaxeln i férekommande fall).

Vid aktiv funktion 3D-vridning av bearbetningsplanet
maste rotationsaxlarnas positionsvarden och vinklarna
som har angivits i 3D ROT-menyn 6verensstamma.

14.5 Instédllning av utgangspunkt utan avkannarsystem

Din maskintillverkare kan spérra ett godtyckligt antal rader
i Utgangspunktstabellen for att kunna lagga in fasta
utgangspunkter dar (t.ex. ett rundbords centrumpunkt).
Sédana rader markeras med annan farg i
Utgangspunktstabellen (standardmarkeringen ar rod).

Raden 0 i Utgangspunktstabellen ar av princip
skrivskyddad. | rad O lagrar TNC:n alltid den utgangspunkt
som du senast stallde in manuellt via axelknapparna eller
softkey. Om den manuellt installda utgangspunkten ar
aktiv, visar TNC:n texten MAN(0) i statuspresentationen

Om du via avkannarcyklerna for installning av
utgangspunkten valjer att stalla in TNC:ns positionsvarde
automatiskt, sa lagrar TNC:n inte detta varde i rad 0.

Varning kollisionsrisk!
@ Beakta att vid forskjutning av en delningsapparat pa ditt

maskinbord (realiserat genom férandring av kinematik-
beskrivningen) behdver i forekommande fall dven
utgangspunkter férskjutas, som inte direkt hér ihop med
delningsapparaten.
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14.5 Installning av utgangspunkt utan avkdannarsystem

Spara utgangspunkter manuellt i Utgangspunktstabellen

Gor pa foljande satt for att manuellt kunna spara utgdngspunkter i
Utgangspunktstabellen

@ Valj driftart Manuell drift

@ @ @ Forflytta verktyget forsiktigt tills det beror
arbetsstycket (tangerar), eller positionera en

maétklocka pa lampligt satt

uTansP. Kalla upp utgangspunktshanteringen: TNC:n 6ppnar
Utgangspunktstabellen och placerar markéren pé den
aktiva tabellraden

AvoRA Valj funktion for utgdngspunktsinmatning: TNC:n visar

FRESET de inmatningsmojligheter som finns tillgangliga i
softkeyraden. Beskrivning av
inmatningsmajligheterna: se foljande tabell

Valj den rad i Utgdngspunktstabellen som du vill andra
(radnumret motsvarar utgdngspunktsnumret)

Valj i férekommande fall kolumnen (axeln) som du vill
andra i Utgangspunktstabellen

koReIsERA Vaélj via softkeys en av de tillgangliga
inmatningsmajligheterna (se efterfoljande tabell)

Funktion Softkey

Overfor verktygets arposition (matklockans) +
direkt som ny utgdngspunkt: Funktionen lagrar

endast utgadngspunkten i den axel som markéren

for tillfallet befinner sig i.

Tilldela verktygets arposition (méatklockans) ett e
valfritt varde: Funktionen lagrar endast PRESET
utgadngspunkten i den axel som markoren for

tillféllet befinner sig i. Ange 6nskat varde i det

invaxlade fonstret
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Funktion

Softkey

Forskjut en i tabellen redan lagrad utgangspunkt
inkrementalt: Funktionen lagrar endast
utgangspunkten i den axel som markoren for
tillfallet befinner sig i. Ange 6nskat
korrigeringsvarde med korrekt fértecken i det
invaxlade fonstret. Vid aktiv tum-visning: Ange
vardet i tum, TNC:n raknar internt om det
inmatade vardet till mm

KORRIGERA
PRESET

Ange ny utgangspunkt direkt utan att inkludera
kinematiken (axelspecifik). Anvand bara denna
funktion om din maskin ar férsedd med ett
rundbord och du vill placera utgdngspunkten i
rundbordets centrum genom direkt inmatning av
0. Funktionen lagrar endast vardet i den axel som
markoren for tillfallet befinner sig i. Ange 6nskat
varde i det invaxlade fonstret. Vid aktiv tum-
visning: Ange vardet i tum, TNC:n rdknar internt
om det inmatade véardet till mm

EDITERA
AKTUELLT
FALT

Skriv den for tillfallet aktiva utgdngspunkten till en
valbar tabellrad: Funktionen lagrar
utgangspunkten i alla axlar och aktiverar sedan
tabellraden automatiskt. Vid aktiv tum-visning:
Ange vardet i tum, TNC:n réknar internt om det
inmatade vardet till mm

SPARA
AKTIV
PRESET

Editera utgangspunktstabell

Editeringsfunktioner vid presentationssatt
tabell

Softkey

Ga till tabellens borjan

BORJAN

G4 till tabellens slut

SLUT

Ga till féregadende sida i tabellen

SIDA

G4 till nasta sida i tabellen

SIDA

Valja funktioner for utgdngspunktsinmatning

ANDRA
PRESET

Aktivera utgdngspunkten i for tillfallet valda raden
i utgdngspunktstabellen

AKTIVERA

PRESET

Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens
slut (andra softkeyraden)

LAGE TILL
N RADER
VID SLUT

Kopiera markerat félt (andra softkeyraden)

KOPIERA

FALT
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14.5 Installning av utgangspunkt utan avkdannarsystem

Editeringsfunktioner vid presentationssatt

tabell

Softkey

Infoga kopierat falt (andra softkeyraden)

INFOGA

FALT

Aterstall den for tillfsllet selekterade raden:
TNC:n skriver in - i alla kolumner (andra
softkeyraden)

ATER-
STALL
RAD

Infoga enstaka rad vid tabellens slut (andra
softkeyraden)

INFOGA
RAD

Radera enstaka rad vid tabellens slut (andra
softkeyraden)

RADERA
RAD
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Aktivera utgangspunkt fran utgangspunktstabellen i driftart
Manuell

Varning kollisionsrisk!
@ Vid aktivering av en utgdngspunkt fran

utgangspunktstabellen, aterstaller TNC:n en eventuell
aktiv nollpunktsférskjutning.

En koordinatomrakning som du har programmerat via
cykel 19 Bearbetningsplan eller PLANE-funktionen forblir
daremot aktiv.

14.5 Instédllning av utgangspunkt utan avkannarsystem

Nar du har aktiverat en utgangspunkt som inte innehaller
varden i alla koordinat, forblir den senast verksamma
utgangspunkten aktiv i dessa axlar.

@ Valj driftart Manuell drift

uTanssri. Visa utgangspunktstabellen

Valj det utgadngspunktsnummer som du vill aktivera,
eller

n valj den utgangspunkt du vill aktivera med knappen
L GOTO, bekrafta med knappen ENT

AKTIVERA Aktivera Utgé ngspunkt

PRESET

Bekrafta aktivering av utgangspunkten. TNC:n stéller
in positionsindikeringen samt — om sé& har definierats
— grundvridningen

UTFGR

@ Lamna utgédngspunktstabellen:

Aktivera utgangspunkt fran utgangspunktstabellen i ett NC-
program

For att aktivera utgdngspunkter frdn utgdngspunkts-tabellen under
programexekveringen, anvander man cykel 247. | cykel 247 definierar
man endast numret p& den utgangspunkt som man vill aktivera (se
Bruksanvisning Cykler, cykel 247 SATT UTGANGSPUNKT).
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14.6 Anvanda avkannarsystem

Oversikt

avkannarcyklernas funktion under férutsattning att

Observera att HEIDENHAIN bara kan garantera
O avkannarsystem fran HEIDENHAIN anvénds!

| driftart Manuell drift star féljande avkannarcykler till férfogande:

14.6 Anvanda avkannarsystem

Funktion Softkey Sida
Kalibrering av effektiv ldngd KaL. L Sida 597
Ui

Kalibrering av effektiv radie KA. R Sida 598

Grundvridning via en rat linje RUKEINING Sida 601

Installning av utgdngspunkt i en valbar RUKEINTNS Sida 605

axel b

Installning av hérn som utg&ngspunkt AUKANNTG Sida 606
E)

Instélining av cirkelcentrum som AUKANNING Sida 607

utgangspunkt i

Instélining av mittlinje som utgadngspunkt  [aukawane Sida 608
st

Faststall grundvridning via tva AUKANNTG Sida 609

hal/cirkulara tappar

v

Instélining av utgadngspunkt via fyra RukEaNING Sida 609
hal/cirkulara tappar N
Instélining av cirkelcentrum via tre AUGNING Sida 609
hal/tappar [ |

Valj avkannarcykel

Valj driftart Manuell drift eller El. handratt

i Valj avkénnarfunktioner: Tryck pé softkey
A7) AVKANNARFUNKTIONER. TNC:n visar ytterligare
softkeys: Se tabellen ovan
AUKERRTNG Valj avkannarcykel: t.ex. tryck pa softkey AVKANNING
ROT, TNC:n presenterar den tillhérande menyn i
bildskérmen
592
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Lagra matvarde fran avkanningscyklerna i
protokoll

TNC:n maste vara foérberedd av maskintillverkaren for
@ denna funktion. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Efter det att TNC:n har utfért ndgon av avkanningscyklerna kommer
TNC:n att visa softkey SKRIV. Om man trycker p& denna softkey,
kommer TNC:n att dverfora det aktuella vardet fran den aktiva
avkanningscykeln till ett protokoll. Via funktionen PRINT i
konfigurationsmenyn for datasnitten (se bruksanvisningen, 12 MOD-
funktioner, konfigurera datasnitt”) definierar man om TNC:n:

skall skriva ut matresultatet

skall spara matresultatet pa TNC:ns harddisk

skall spara matresultatet pa en extern PC
Om métresultatet sparas, gor TNC:n detta i ASClI-filen % TCHPRNT.A.
Om ingen sokvag och inget datasnitt anges i konfigurationsmenyn for

datasnitten kommer TNC:n att spara filen % TCHPRNT i
huvudkatalogen TNC:\.

%TCHPRNT.A vara vald (6ppnad) i driftart
Programinmatning/Editering. Om den &r det kommer
TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Q Om man trycker pa softkey PRINT, far inte filen

TNC:n skriver uteslutande matvardena till filen
%TCHPRNT.A. Om flera avkannarcykler utfors efter
varandra och dess matvarden skall sparas maste man
sakra innehallet i filen % TCHPRNT.A mellan
avkannarcyklerna genom kopiering eller omddpning.

Format och innehall i filen % TCHPRNT definieras av Er
maskintillverkare.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Anvanda avkannarsystem

Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell

=)

Denna funktion ar endast aktiv nar nollpunktstabeller ar
aktiva i din TNC (Bit 3 i maskinparameter 7224.0 =0).

Anvand denna funktion om du vill spara matvarden i
arbetsstyckets koordinatsystem. Om du vill spara
matvarden i det maskinfasta koordinatsystemet (REF-
koordinater), anvander du softkey INFOGA | UTGSPKT-
TABELL (se "Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till
utgangspunktstabellen” pa sida 595).

Efter det att en godtycklig avkanningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in méatvardet i en nollpunktstabell via softkey INFOGA |
NOLLPUNKTSTABELL:

Varning kollisionsrisk!

Beakta att vid en aktiv nollpunktsférskjutning kommer
TNC:n alltid att registrera det uppmatta vardet utifran fran
aktiv utgangspunkt (resp. frdn den i driftart Manuell senast
installda utgadngspunkten), trots att nollpunktsforskjutning
inkluderas i positionspresentationen.

Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

Skriv in utgdngspunktens dnskade koordinater i det darfor avsedda
inmatningsfaltet (beroende pé vilken avkannarcykel som har utforts)
Ange nollpunktsnummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell =
Ange namnet pa nollpunktstabellen (hela sdkvagen) i
inmatningsfaltet No11punktstabell

Tryck pé softkey INFOGA | NOLLPUNKTSTABELL, TNC:n lagrar
nollpunkten under det angivna numret i den angivna
nollpunktstabellen
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Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till
utgangspunktstabellen

maskinfasta koordinatsystemet (REF-koordinater). Om du
vill spara matvarden i arbetsstyckets koordinatsystem,
anvander du softkey INFOGA | NOLLPUNKTSTABELL (se
"Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell” pa sida 594).

O Anvand denna funktion om du vill spara matvarden i det

Efter det att en godtycklig avkanningscykel har utforts kan TNC:n
skriva in méatvardet i utgangspunktstabellen via softkey INFOGA |
UTGPKT-TABELL. Matvardet lagras i férhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet (REF-koordinater). Utgadngspunktstabellen heter
PRESET.PR och finns lagrad i katalogen TNC:\.

Varning kollisionsrisk!
@ Beakta att vid en aktiv nollpunktsforskjutning kommer

TNC:n alltid att registrera det uppmatta vardet utifran fran
aktiv utgdngspunkt (resp. fran den i driftart Manuell senast
installda utgangspunkten), trots att nollpunktsforskjutning
inkluderas i positionspresentationen.

Utfor en godtycklig avkanningsfunktion

Skriv in utgdngspunktens dénskade koordinater i det darfor avsedda
inmatningsfaltet (beroende pa vilken avkannarcykel som har utforts)
Ange utgangspunktsnummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell:

Tryck pa softkey INFOGA | UTGPKT-TABELL: TNC:n lagrar
nollpunkten under det angivna numret i utgangspunktstabellen

TNC:n ett varningsmeddelande. D& kan du vélja om du
verkligen vill skriva 6ver (=knappen ENT) eller inte
(=knappen NO ENT).

Q Na&r du skriver 6ver den aktiva utgdngspunkten, visar
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14.6 Anvanda avkannarsystem

Spara matvarde i palett-utgangspunktstabellen

palettutgdngspunkter. Denna funktion maste friges av din

@ Anvand denna funktion om du vill registrera
maskintillverkare.

For att kunna spara ett matvarde i palett-
utgadngspunktstabellen, méste du aktivera en noll-
utgangspunkt fére avkanningsforloppet. En noll-
utgadngspunkt innehaller vardet O for alla axlar i
utgadngspunktstabellen!

Utfér en godtycklig avkanningsfunktion

Skriv in utgdngspunktens dnskade koordinater i det darfor avsedda
inmatningsfaltet (beroende pa vilken avkannarcykel som har utférts)

Ange utgédngspunktsnummer i inmatningsfaltet Nummer i tabell:

Tryck pa softkey INFOGA | PALETT UTGPKT. TAB.: TNC:n lagrar
nollpunkten under det angivna numret i palett-
utgangspunktstabellen
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14.7 Kalibrera avkannarsystem

Inledning

For att kunna bestdmma ett avkannarsystems exakta triggpunkt,
maéste du kalibrera avkannarsystemet, annars kan TNC:n inte erhélla
nagra exakta matresultat.

O Kalibrera alltid avkannarstystemet vid:

Driftsattning

Om matspetsen gar av

Byte av matspets

Forandring av avkanningshastigheten

Foradndringar sdsom exempelvis temperaturférandringar
i maskinen

Andring av den aktiva verktygsaxeln

Vid kalibrering berdknar TNC:n matspetsens "effektiva” langd och
maétkulans "effektiva” radie. Vid kalibrering av avkdnnarsystemet
anvands en kontrollring med kand hojd och innerradie. Kontrollringen
spanns fast pd maskinbordet.

Kalibrering av effektiv langd

verktygens utgadngspunkt. Oftast har maskintillverkaren

Q Avkannarsystemets effektiva langd utgar alltid fran
bestdmt att spindenosen ar verktygens utgangspunkt.

Stall in utgdngspunkten i spindelaxeln s& att maskinbordet
motsvarar: Z=0.

K. L Vélj kalibreringsfunktion fér avkannarsystemets langd:
ot Tryck pa softkey AVKANNARFUNKTION och KAL. L.

TNC:n presenterar ett menyfonster med fyra
inmatningsfalt.

Ange Verktygsaxel (axelknapp)
Referenspunkt: Ange kontrollringens hojd

Man behdver inte mata in nagot i menypunkterna
Effektiv kulradie och Effektiv ldangd

Forflytta avkannarsystemet till en position precis
ovanfor kontrollringens dverkant

Om det behdvs, andra avkénningsriktning: Valj med
softkey eller pilknapparna

Kénn av overytan: Tryck pa NC-Start-knappen
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14.7 Kalibrera avkannarsystem

Kalibrering av effektiv radie och kompensering
for kulans centrumforskjutning

Avkannarsystemets centrum Overensstdmmer oftast inte helt exakt
med spindelns centrum. Férskjutningen mellan avkéannarens centrum
och spindelns centrum kan kompenseras matematiskt med hjalp av
denna kalibreringsfunktion.

Beroende pa installningen i maskinparameter 6165 (Spindelféljning
aktiv/inaktiv) utfors kalibreringsrutinen pa olika satt. Samtidigt som
hela kalibreringsforloppet utférs med en enda NC-start vid aktiv
spindelfdljning, kan du vid inaktiv spindelféljning vélja om matkulans
mittforskjutning kskall kalibreras eller inte.

Vid kalibreringen av mittférskjutningen roterar TNC:n
avkannarsystemet med 180°. Rotationen startas med en
tillaggsfunktion som maskintillverkaren har definierat i
maskinparameter 6160.

Gor pa foljande satt vi manuell kalibrering:

Positionera méatspetsens kula i Manuell drift till halet i kontrollringen

Valj kalibreringsfunktion for avkédnnarens kulradie och
avkannarens centrumforskjutning: Tryck pa softkey
KAL R

Valj verktygsaxel, ange aven kontrollringens radie

KAL . R

Avkanning: Tryck pad NC-Start-knappen fyra ganger.
Avkannarsystemet kdnner av en position i halet i varje
axelriktning och beréknar den effektiva kulradien

Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu: Tryck
pa softkey SLUT

TNC:n maste forberedas av maskintillverkaren for att
kunna bestdmma matkulans centrumférskjutning. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

&)

1800 Bestdmma matkulans centrumforskjutning: Tryck pa
5 softkey 180°. TNC:n roterar avkédnnarsystemet med
180°

Avkanning: Tryck 4 x NC-Start-knappen.
Avkannarsystemet kdnner av en position i halet i varje
axelriktning och berdknar méatkulans
centrumforskjutning

Visa kalibreringsvarden
TNC:n lagrar den effektiva langden, den effektiva radien och
avkannarens centrumférskjutning och tar hansyn till dessa varden vid

kommande anvandning av avkdnnarsystemet. De lagrade vardena kan
visas om man trycker pa KAL. L och KAL. R.

=)
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Nar du anvander flera avkannarsystem resp.
kalibreringsdata: Se "Administrera flera uppsattningar
kalibreringsdata”, sida 599
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Administrera flera uppsattningar
kalibreringsdata

Om du har flera avkdnnarsystem eller multipla korsformade
matspetsar i din maskin, méste du i férekommande fall anvanda flera
upséattningar kalibreringsdata.

For att kunna anvanda flera uppsattningar kalibreringsdata maste man
satta maskinparameter 7411=1. Uppmatningen av kalibreringsdata &r
identisk med tillvdgagangssattet vid anvandning av ett enda
avkannarsystem, TNC:n lagrar dock kalibreringsdata i verktygstabellen
nar du lamnar kalibreringsmenyn och bekraftar inskrivning av
kalibreringsdata till tabellen med knappen ENT.

TNC:n lagger in kalibreringsdata i féljande kolumner i verktygstabellen:

Verksam radie matkula: Kolumn R

Centrumoffset X: CAL-0F1

Centrumoffset Y: CAL-0F2

Kalibreringsvinkel: ANGLE

Medelvarde centrumforskjutning (endast verksam for 441): DR

Det aktiva verktygsnumret bestdmmer da vilken rad i verktygstabellen
som TNC:n sparar data i.

du anvander avkannarsystemet, oberoende av om du skall

O Kontrollera att du har korrekt verktygsnummer aktivt nar
koéra en avkannarcykel i Automatisk eller Manuell drift.

TNC:n visar verktygs-nummer och -namn i
kalibreringsmenyn nar maskinparameter 7411=1.
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14.8 Kompensering for
arbetsstyckets snedstallning
med avkannarsystem

Inledning

Med funktionen "Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt
kompensera for ett snett placerat arbetsstycke.

D& TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln sa att den
Overensstdmmer med en av arbetsstyckets kanter i forhallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel. Se bilden till hoger.

Alternativt kan du kompensera en verktygs-snedstallning genom en
vridning av rundbordet.

Valj alltid avkanningsriktning vinkelratt mot
@ vinkelreferensaxeln vid uppmatning av basplanets vinkel.

For att sakerstalla att basplanets vinkel beraknas korrekt i
programkdrning maste bearbetningsplanets bada

koordinater programmeras i det forsta A B
positioneringsblocket.

Du kan dven anvanda en grundvridning i kombination med
PLANE-funktionen, i sddana fall maste du forst aktivera
grundvridningen och sedan PLANE-funktionen.

Nar du férandrar grundvridningen fragar TNC:n, nar du
[dmnar menyn, om den andrade grundvridningen aven
skall sparas i den for tillfallet aktiva raden i
utgangspunktstabellen. Bekréfta i sddana fall med
knappen ENT.

TNC:n kan aven utfora en adkta tredimensionell

@ uppspanningskompensering om din maskin ar foérberedd
for det. Kontakta i forekommande fall din
maskintillverkare.

Genom att satta Bit #18 i MP7680 kan felmeddelandet
Axelvinkel och tiltvinkel olika undertryckas vid
uppmatning av grundvridning och vid uppriktning av
arbetsstycket via rotationsaxel med manuella
avkannarcykler. Darmed kan du mata upp en
grundvridning pa stéllen som inte skulle kunna nas utan
tiltning av huvudet.

14.8 Kompensering for arbetsstyckets snedstallning med avkannarsystem
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Avkéanning med tiltat avkanningssystem

For att satta en grundvridning, kan du ocksa manuellt positionera
axlarna i en 6nskad lutning. Det kan behdvas nar du pa grund den
onskade avkanningspunktens lage inte kan proba i rotationsaxlarnas
grundlage.

aktivera vid tiltat avkdanningssystem. TNC:n presenterar i

C 3D-vridning av bearbetningsplanet ar inte tillatet att
sadant fall inte softkeys for funktionen grundvridning.

Oversikt
Cykel Softkey
Basplanets vinkel via tva punkter: ausmaTnG,
TNC:n beraknar vinkeln mellan linjerna som férbinder "

de tva punkterna och ett bor-lage
(vinkelreferensaxeln).

Basplanets vinkel via tva hal/tappar: AUKENING
TNC:n beraknar vinkeln mellan linjerna som férbinder Ror
de bada halens/tapparnas centrum och bor-laget
(vinkelreferensaxeln).

Uppriktning av arbetsstycke via tva punkter: AuKEINING
TNC:n beraknar vinkeln mellan linjerna som forbinder

de tva punkterna och ett bor-lage (vinkelreferensaxeln)

och kompenserar snedstéliningen med en

rundbordsvridning.

Berakna basplanets vinkel via tva punkter

AuKENING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
ROT

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkanningspunkten

Valj avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln: Valj axel och riktning via softkey

Avkanning: Tryck p&d NC-Start-knappen

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

Avkanning: Tryck pad NC-Start-knappen. TNC:n méter
upp grundvridningen och presenterar vinkeln efter
dialogen Vridningsvinkel =

Spara grundvridning i utgangspunktstabellen

Efter avkanningsforloppet anges utgadngspunktsnumret i
inmatningsfaltet Nummer i tabell:, ivilket TNC:n skall lagra den
aktiva grundvridningen

Tryck pé softkey INFOGA | UTGPKT-TABELL for att spara
grundvridningen i utgdngspunktstabellen
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Spara grundvridning i palett-utgdngspunktstabellen

utgangspunktstabellen, maste du aktivera en noll-
utgangspunkt fore avkanningsforloppet. En noll-
utgangspunkt innehaller vardet 0 for alla axlar i
utgangspunktstabellen!

: For att kunna spara en grundvridning i palett-

Efter avkénningsforloppet anges utgangspunktsnumret i
inmatningsfaltet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den
aktiva grundvridningen

Tryck pé softkey INFOGA | PALETT UTGPKT. TAB. for att spara
grundvridningen i palett-utgangspunktstabellen

14.8 Kompensering for arbetsstyckets snedstallning med avkannarsystem

TNC:n presenterar en aktiv palett-utgdngspunkt i den utdkade
statuspresentationen (se "Allméan palettinformation (flik PAL)" pé sida
89).

Visa grundvridning
Grundvridningens vinkel visas vid fornyat val av AVKANNING ROT i MANUELL DRIFT
faltet for vridningsvinkel. TNC:n visar dven vridningsvinkeln i den
utokade statuspresentationen (STATUS POS.)

PROGRAM
INMATNING

| statuspresentationen visas en symbol for vridet basplan da TNC:n =
forflyttar maskinaxlarna enligt det vridna basplanet. %

Nummer i tabell 5
. A _ oy e
Upphév vridning av basplanet VRIDNINGSVINKEL = +12.357 =y

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT s

Ange vridningsvinkel “0", bekrafta med knappen ENT @% SCNm1
8% SCNm1 12:55 il

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END +250.000] Y +0.000 2  -560.000 &
*B +0.000 *C +0.000

3
<alllle. S1 0.000 e

AER &: nance> T s 2|'s 1875 Fo ns /s

INMATNING

X = Y+ Y- PRESET
TRBELL

‘ ‘ SLUT
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Berakna basplanets vinkel via tva hal/tappar

AUKANING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
@i&n ROT (Softkeyrad 2)

Cirkulara tappar skall méatas: Bestdms via softkey

e ]
B 2

Kann av flera hal

Férpositionera avkannarsystemet till en position ungefar i mitten av
halet. Genom att sedan trycka pd NC-Start-knappen sa kdnner TNC:n
automatiskt av fyra punkter pa hélets innervagg.

Hal skall méatas: Bestams via softkey

Darefter forflyttar man avkdnnarsystemet till ndsta hal och upprepar
avkanningsproceduren dar. TNC:n upprepar detta forlopp tills alla hal,
som behdvs for instalining av utgdngspunkten, har kdnts av.

Kann av flera cirkuldra tappar

Positionera avkannarsystemet till en position i narheten av den forsta
avkanningspunkten pa den cirkuléra tappen. Valj avkanningsriktning via
softkey, utfér avkanningsforloppet med den externa START-knappen.
Utfor processen totalt fyra ganger.

Spara grundvridning i utgangspunktstabellen

Efter avkanningsforloppet anges utgadngspunktsnumret i
inmatningsfaltet Nummer i tabell:, ivilket TNC:n skall lagra den
aktiva grundvridningen

Tryck pé softkey INFOGA | UTGPKT-TABELL for att spara
grundvridningen i utgdngspunktstabellen
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Uppriktning av arbetsstycke via tva punkter

RuKEING, Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
(e ROT (Softkeyrad 2)

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkdnningspunkten

Valj avkanningsriktning vinkelratt mot
vinkelreferensaxeln: Valj axel och riktning via softkey

14.8 Kompensering for arbetsstyckets snedstallning med avkannarsystem

Avkanning: Tryck p&d NC-Start-knappen

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

Avkanning: Tryck p&d NC-Start-knappen. TNC:n méter
upp grundvridningen och presenterar vinkeln efter
dialogen Vridningsvinkel =

Uppriktning av arbetsstycke

Varning kollisionsrisk!
@ Frikor avkannarsystemet innan uppriktning pa ett sadant

satt att kollision med spannanrordningar eller
arbetsstycket inte kan ske.

Tryck pa softkey POSITIONERA RUNDBORD, TNC:n visar ett
varningsmeddelade for frikdrning av avkannarsystemet

Utfor uppriktningsforfarande med NC-start: TNC:n positionerar
rundbordet

Efter avkanningsforloppet anges utgangspunktsnumret i
inmatningsfaltet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den
aktiva grundvridningen

Spara snedstallning i utgangspunktstabellen
Efter avkénningsforloppet anges utgangspunktsnumret i
inmatningsfaltet Nummer i tabell:, i vilket TNC:n skall lagra den
uppmatta snedstéllningen pa arbetsstycket
Tryck pé softkey INFOGA | UTGPKT-TABELL for att spara
vinkelvardet som foérskjutning i rotationsaxeln i
utgdngspunktstabellen
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14.9

Installning av utgangspunkt
med avkannarsystem

Oversikt

Du viéljer funktionerna for instéllning av utgdngspunkten pa ett
uppriktat arbetsstycke med foljande softkeys:

Softkey Funktion Sida
RUKHINING Instélining av utgdngspunkt i en valfri  Sida 605
Sz axel med
AUKANING Installning av horn som utgédngspunkt  Sida 606
b
AUKANNING Installning av cirkelcentrum som Sida 607

i utgangspunkt

AUKANNTNG Mittlinje som utgangspunkt Sida 608

247,

&)

Varning kollisionsrisk!

Beakta att vid en aktiv nollpunktsférskjutning kommer
TNC:n alltid att registrera det uppmatta vardet utifran fran
aktiv utgdngspunkt (resp. fran den i driftart Manuell senast
installda utgangspunkten), trots att nollpunktsforskjutning
inkluderas i positionspresentationen.

Instéllning av utgangspunkt i en valfri axel

AVKANNING
POS

\ wrsries)

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
POS

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
utgangspunkten skall stallas in, t.ex. avkanning i Z
med riktning Z—: Valj via softkey

Avkanning: Tryck pad NC-Start-knappen

Utgangspunkt: Ange bdr-koordinaten, bekréfta med
softkey STALL IN UTGANGSPKT, eller skriv vardet till
en tabell (se " Skriva matvarden fran avkénnarcyklerna
till en nollpunktstabell”, sida 594, eller se "Skriva
maétvarden fran avkannarcyklerna till
utgadngspunktstabellen”, sida 595, eller se "Spara
maétvarde i palett-utgdngspunktstabellen”, sida 596)

Avsluta avk@nnarfunktionen: Tryck pa knappen END
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14.9 Installning av utgangspunkt med avkannarsystem

Hoérn som utgangspunkt — Overfor punkter som
redan registrerats vid avkanning av basplanets
vinkel

aust Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

Pl &

Berdoringspunkter for basplanets vinkel?: Tryck pa
knappen ENT for att Gverfora de tidigare
avkanningspunkternas koordinater

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den férsta avkanningspunkten, pa kanten
som inte kdndes av vid uppmatning av basplanets
vinkel

Valj avkanningsriktning: Valj med softkey
Avkanning: Tryck pd NC-Start-knappen

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pa samma kant

Avkanning: Tryck pd NC-Start-knappen

Utgangspunkt: Ange utgangspunktens bada
koordinater i menyfonstret, bekréfta med softkey
STALL IN UTGANGSPKT eller skriv vardena till en
tabell (se " Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till
en nollpunktstabell”, sida 594, eller se " Skriva
maétvéarden fran avkannarcyklerna till
utgangspunktstabellen”, sida 595, eller se "Spara
maétvéarde i palett-utgdngspunktstabellen”, sida 596)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Hérn som utgangspunkt — Overfor inte punkter
som redan registrerats vid avkanning av
basplanets vinkel

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING P

Beroringspunkt for basplanets vinkel?: Svara nej pa dialogfragan
med knappen NO ENT (dialogfrdgan presenteras endast da
grundvridning har utférts innan)

Kann av tva punkter pa arbetsstyckets bada sidor

Utgangspunkt: Ange utgédngspunktens koordinater, bekréfta med
softkey STALL IN UTGANGSPKT, eller skriv varden till en tabell (se
" Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en nollpunktstabell”,
sida 594, eller se "Skriva matvarden fran avkénnarcyklerna till
utgadngspunktstabellen”, sida 595, eller se "Spara méatvarde i palett-
utgangspunktstabellen”, sida 596)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END
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Cirkelcentrum som utgangspunkt

Utvandig cirkel:
Positionera avkdnnarens kula till en position utanfor cirkeln i
narheten av den forsta avkdnningspunkten.
Valj avkanningsriktning: Valj med lamplig softkey
Avkanning: Tryck p&d NC-Start-knappen
Upprepa avkanningsforloppet for de kvarvarande tre punkterna. Se
bilden nere till hoger

Utgadngspunkt: Ange utgadngspunktens koordinater, bekrafta med
softkey STALL IN UTGANGSPKT, eller skriv varden till en tabell (se
"Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en nollpunktstabell”,
sida 594, eller se "Skriva matvarden fran avkannarcyklerna till
utgadngspunktstabellen”, sida 595, eller se ”"Spara matvarde i palett-
utgdngspunktstabellen”, sida 596)

Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END

. ) . . (<))
Med denna funktion kan utgdngspunkten séttas till centrum pa ett -
borrat hél, cirkular ficka, cylinder, tapp, cirkular & mm. YA ‘g.
Invandig cirkel: 2
TNC:n kénner av cirkelns innervégg i alla fyra koordinat- ©
axelriktningarna. E
Vid brutna cirklar (cirkelbagar) kan avkdnningsriktningen véljas (©
godtyckligt. §
Positionera avkannarens kula till en position ungefar i cirkelns (1+]
centrum. -
AUKANING Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING (<)
(@ = cC N - e
Avkanning: Tryck fyra gdnger pa NC-Start-knappen. X .
Avkannarsystemet kdnner av fyra punkter efter =
varandra pa cirkelns innervagg. g
Om man vill anvanda omslagsmatning (endast vid o,
maskiner med spindelorientering, avhangigt YA 2]
MP6160): Tryck pa softkey 180° och kdnn pé nytt av 8 v (o))
fyra punkter péa cirkelns innervéagg. %

(o]
Om man inte vill anvéanda omslagsmatning: Tryck pa X+ o))
knappen END -Is
Utgangspunkt: Ange cirkelcentrumets bada S
koordinater i menyfonstret, bekréfta med softkey o

STALL IN UTGANGSPKT eller skriv véardena till en

tabell (se " Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till v (o))
en nollpunktstabell”, sida 594, eller se "Skriva _E
matvarden fr&n avkannarcyklerna till -
utgadngspunktstabellen”, sida 595) 4@ LC}' - —_—
Avsluta avkdnnarfunktionen: Tryck pa knappen END v X -g
c
o
<
F

Efter avkanningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna for
cirkelns centrum samt cirkelns radie PR.
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14.9 Installning av utgangspunkt med avkannarsystem

Mittlinje som utgangspunkt

AVKANNING

608

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den forsta avkdnningspunkten

Valj avkanningsriktning med softkey
Avkéanning: Tryck pa NC-Start-knappen

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra avkanningspunkten

Avkénning: Tryck pa NC-Start-knappen

Utgangspunkt: Ange utgdngspunktens koordinat i
menyfonstret, bekréfta med softkey STALL IN
UTGANGSPKT eller skriv vardet till en tabell (se
"Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till en
nollpunktstabell”, sida 594, eller se "Skriva
maétvéarden fran avkannarcyklerna till
utgangspunktstabellen”, sida 595, eller se "Spara
maétvéarde i palett-utgdngspunktstabellen”, sida 596)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Yi

..__._._..O.._._.-_

@ -
X

Yi |

|

X+ l X—
o——y | K—=o

I

L |
i | 7
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Installning av utgangspunkt via hal/cirkulara

tappar
| den andra softkeyraden finns softkeys for instéllning av MANUELL DRIFT eeosran
utgdngspunkten genom matning av flera hal eller cirkulara tappar.
Definiera om hal eller cirkulara tappar skall matas i
| grundinstallningen kommer hal att matas. - ‘
W -
s Vélj avkannarfunktion: Tryck pé softkey S )
A2 AVKANNARFUNKTIONER, véxla softkeyrad ?“?‘
AUKANING Valj avkannarfunktion: Tryck t.ex. pa softkey & ‘
. AVKANNING P 8% SCNm1 -
8% SLCNm1 128506 |f==
irkul3 Atas: 5 i +250.808 Y +6.080 2z  -560.808| & T
- Cirkuléra tappar skall matas: Bestams via softkey - LI io a0
: a0
i . . . 2 lo. S1 ©.000
Hal skall méatas: Bestams via softkey e Firancey T Zs 1o r o ns s
i 2 v = i e

Kann av flera hal

Forpositionera avkannarsystemet till en position ungefér i mitten av
halet. Genom att sedan trycka pa NC-Start-knappen sé kdnner TNC:n
automatiskt av fyra punkter pa halets innervéagg.

Darefter forflyttar man avkdnnarsystemet till nasta hal och upprepar
avkanningsproceduren dar. TNC:n upprepar detta forlopp tills alla hal,
som behdvs for instélining av utgangspunkten, har kdnts av.

Kéann av flera cirkulara tappar

Positionera avkannarsystemet till en position i ndrheten av den forsta
avkanningspunkten pa den cirkulédra tappen. Valj avkdnningsriktning via
softkey, utfér avkanningsférloppet med den externa START-knappen.
Utfor processen totalt fyra ganger.

14.9 Instéllning av utgangspunkt med avkannarsystem

Oversikt
Cykel Softkey
Basplanets vinkel via tva hal: AUKANING
TNC:n beraknar vinkeln mellan linjerna som férbinder —Ror

de bada halens centrum och bor-laget
(vinkelreferensaxeln)

Utgangspunkt med hjalp av fyra hal: aukcnInG
TNC:n berédknar skérningspunkten mellan linjerna som L+l
forbinder de bada forst avkanda och de bada sist

avkanda halen. Avkanningarna utfores korsvis (som

det presenteras i softkeyn), eftersom TNC:n annars

kommer att berdkna en felaktig utgdngspunkt.

Cirkelcentrum med hjalp av tre hal: aukcnane
TNC:n beraknar en cirkelbdge som gar igenom allatre L% %
hélens centrum. Utifran detta beréknas dven ett

cirkelcentrum for cirkelbagen.
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14.9 Installning av utgangspunkt med avkannarsystem

Matning av arbetsstycke med avkannarsystem

Man kan dven anvédnda avkannarsystemet i driftarterna Manuell och El.
handratt for att utféra enklare matningar pa arbetsstycket. For
komplexa méatuppgifter star talrika programmerbara avkannarcykler till
forfogande (se Bruksanvisning Cykler, Kapitel 16, Kontrollera
arbetsstycket automatiskt). Med ett avkannarsystem kan foljande
maétas:

positioners koordinater och darifran

matt och vinklar pa arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett uppriktat
arbetsstycke

RUKHNING Valj avkénnarfunktion: Tryck p& softkey
= AVKANNING POS

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkanningsriktning och axel, i vilken
koordinaten skall matas: Vélj med lamplig softkey.

Starta avkanningen: Tryck pa NC-Start-knappen

TNC:n visar avkanningspunktens koordinat i menyféltet
Referenspunkt.

Uppmaétning av en hornpunkts koordinater i bearbetningsplanet

Bestdm hornpunktens koordinater: Se “Hérn som utgédngspunkt —
Overfor inte punkter som redan registrerats vid avkanning av
basplanets vinkel”, sida 606. TNC:n visar det avkanda hornets
koordinater i menyfaltet Referenspunkt.

Uppmatning av arbetsstyckets dimensioner

RUKHNING Vilj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
o POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i ndrheten
av den forsta avkdanningspunkten A

Valj avkanningsriktning med softkey
Avkéanning: Tryck pa NC-Start-knappen

Notera vardet som visas som Utgangspunkt (endast
om den tidigare instéllda utgdngspunkten skall
aterstéllas efter matningen)

Utgangspunkt: Ange "0"
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Valj avkénnarfunktion pé nytt: Tryck pa softkey
AVKANNING POS

Forflytta avkannarsystemet till en position i nédrheten
av den andra avkanningspunkten B

Vaéljavkanningsriktning med softkey: Samma axel som
vid den férsta matningen men med motsatt riktning.

Avkéanning: Tryck pa NC-Start-knappen
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Vérdet som visas i menyféaltet Referenspunkt ar avstandet mellan de
bada punkterna i koordinataxeln.

Aterstéllning av utgangspunkten till vardet som gallde innan
langdmatningen
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING POS
Kénn av den forsta avkanningspunkten pa nytt
Aterstall Referenspunkt till vardet som tidigare noterades
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Vinkelmatning

Med ett avkannarsystem kan man mata en vinkel i
bearbetningsplanet. Fdljande kan matas:
vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
vinkel mellan tva kanter

Den uppmatta vinkeln visas som ett varde p&d maximalt 90°.

Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxeln och en kant pa
arbetsstycket

Ak Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING
- ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade
Vridningsvinkeln, om den tidigare instéllda
vridningsvinkeln skall aterstallas efter méatningen.

Utfor grundvridning mot den sida som skall méatas (se
"Kompensering for arbetsstyckets snedstéallning med
avkannarsystem” pa sida 600)

Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och
arbetsstyckets kant som Vridningsvinkel med softkey
AVKANNING ROT

Upphav grundvridning eller aterstall ursprunglig
grundvridning

Aterstall Vridningsvinkel till det noterade vardet
Matning av vinkel mellan tva sidor pd arbetsstycket

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey AVKANNING ROT

Vridningsvinkel: Notera den presenterade Vridningsvinkeln, om den
tidigare installda vridningsvinkeln skall &terstallas efter méatningen.

Utfor grundvridning mot den férsta sidan (se “Kompensering for
arbetsstyckets snedstéllning med avkannarsystem” péa sida 600)

Mat dven den andra sidan pd samma satt som vid grundvridning,
andra inte Vridningsvinkel till 0!

Visa vinkeln mellan de tva sidorna pé arbetsstycket som vinkel PA
med softkey AVKANNING ROT

Upphav grundvridning eller &terstéll till den ursprungliga
grundvridningen: Aterstall Vridningsvinkel till noterat varde
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14.9 Installning av utgangspunkt med avkannarsystem

Anvanda avkannarfunktioner med mekaniska
avkannare eller matklockor

Om din maskin inte ar utrustad med négot elektroniskt
avkannarsystem, kan du dndé anvénda alla tidigare beskrivna manuella
avkannarfunktioner med mekaniska avkénnare eller matklockor
(undantag: kalibreringsfunktioner).

Istallet for en elektronisk signal, som genereras automatiskt av ett
avkannarsystem under avkanningsfunktonen, skapar du
triggersignalen manuellt for att éverféra Avkannarpositionen via en
knapp. Gor d& pa foljande satt:

AVKANNING
POS

Szzzzn

612

Valj valfri avkannarfunktion via softkey

Kor den mekaniska avkénnaren till den forsta
positionen som TNC:n skall registrera

Overfor position: Tryck pa knappen dverfor arposition,
TNC:n lagrar den aktuella positionen

K&ér den mekaniska avkannaren till ndsta position som
TNC:n skall registrera

Overfor position: Tryck pa knappen 6verfor rposition,
TNC:n lagrar den aktuella positionen

Kor i férekommande fall till ytterligare positioner och
registrera enligt tidigare beskrivning

Utgangspunkt: Ange den nya utgangspunktens
koordinater i menyfonstret, bekréfta med softkey
STALL IN UTGANGSPKT eller skriv vardena till en
tabell (se " Skriva méatvarden fran avkannarcyklerna till
en nollpunktstabell”, sida 594, eller se "Skriva
matvarden fran avkannarcyklerna till
utgangspunktstabellen”, sida 595)

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Manuell drift och instélining @



14.10 Tippning av bearbetningsplanet

(software-option 1)

Anvandning, arbetssatt

anpassas i maskinen och TNC:n av maskintillverkaren. For
det specifika spindelhuvudet (tippningsbordet)
bestdmmer maskintillverkaren om TNC:n skall tolka
vinklarna som programmeras i cykeln som
rotationsaxlarnas koordinater eller som
vinkelkomponenter for ett snett plan. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

@ Funktionerna fér 3D-vridning av bearbetningsplanet maste

TNC:n understoder 3D-vridning av bearbetningsplanet i
verktygsmaskiner med vridbara spindelhuvuden och tippningsbord.
Typiska anvandningsomraden ar t.ex sned borrning eller konturer
placerade pa sneda ytor. Bearbetningsplanet vrids alltid runt den aktiva
nollpunkten. Bearbetningen programmeras pa vanligt satt i ett
huvudbearbetningsplan (t.ex. X/Y-planet). Daremot kommer
bearbetningen att utféras i ett plan som ar tippat i forhallande till det
normala huvudbearbetningsplanet.

Det finns tre funktioner tillgéngliga for tiltning av bearbetningsplanet:

Manuell vridning med softkey 3D ROT i driftarterna Manuell drift och
El. Handratt, se "Aktivering av manuell vridning”, sida 616

Styrd vridning, cykel 19 BEARBETNINGSPLAN i
bearbetningsprogrammet (se Bruksanvisning Cykler, Cykel 19
BEARBETNINGSPLAN)

Styrd vridning, PLANE-funktion bearbetningsprogrammet (se "Plane-
funktionen: Tippning av bearbetningsplanet (software-option 1)” pa
sida 489)

TNC-funktionen for “3D-vridning av bearbetningsplanet” ar av typen
koordinattransformerande. Darvid forblir bearbetningsplanet alltid
vinkelratt mot den faktiska verktygsaxelns riktning.

Vid vridning av bearbetningsplanet skiljer TNC:n mellan tva
maskintyper:

Maskiner med tippbara rundbord

Tippningsbordet maste férst positioneras sé att arbetsstycket
hamnar i 6nskat bearbetningsldge. Detta kan utféras med t.ex. ett
L-block.

Den transformerade verktygsaxelns lage éndrar sig inte. i
forhallande till det maskinfasta koordinatsystemet. Nar
rundbordet vrids — m.a.o aven arbetsstycket — t.ex. till 90°, vrids
inte koordinatsystemet med. Nar man trycker pa
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, kommer
verktyget ocksa att forflytta sig i Z+ riktningen.

Vid berdkningen av det transformerade koordinatsystemet tar TNC:n
bara hansyn till mekaniskt betingade férskjutningar av rundbordet —
sd kallade "transformerings” komponenter.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Maskiner med vridbara spindelhuvuden

Spindelhuvudet méaste forst positioneras sa att verktyget hamnar
i 6nskat bearbetningsldge. Detta kan utféras med t.ex. ett L-block.

Den vridna (transformerade) verktygsaxelns ldge andrar sig i
forhallande till det maskinfasta koordinatsystemet: Nar man vrider
maskinens spindelhuvud — m.a.o. dven verktyget — till t.ex. +90° i
B-axel, vrider sig koordinatsystem med. Nar man trycker pa
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, forflyttar sig
verktyget i det maskinfasta koordinatsystemets X+ riktning.

Vid berdkning av det transformerade koordinatsystemet tar TNC:n
hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar i spindelhuvudet
("transformerings” komponenter) samt forskjutningar som
uppstar genom vridningen av verktyget (3D-
verktygslangdkompensering).

Referenspunktssokning vid vridna axlar

Vid 3D-vridet bearbetningsplan kan referenspunkten sékas med de
externa riktningsknapparna. TNC:n interpolerar darvid de tillhérande
axlarna. Kontrollera att funktionen “3D-vridning av
bearbetningsplanet” ar aktiverad i driftart Manuell drift samt att
vridningsaxelns ar-vinkel har angivits i menyfaltet.

Instéllning av utgangspunkt i vridet system

Efter att ha positionerat vridningsaxlarna till sina positioner kan
utgdngspunkten stallas in pd samma satt som vid ett icke vridet
koordinatsystem. TNC:ns beteende vid installning av utgdngspunkten
beror pd hur maskinparameter 7500 har justerats i din kinematiktabell:

MP 7500, Bit 5=0

TNC:n kontrollerar vid aktivt tiltat bearbetningsplan, om
rotationsaxlarnas aktuella koordinater vid instéllning av
utgadngspunkten i axlarna X, Y och Z, éverensstdmmer med den av
dig definierade vridningsvinkeln (3D-ROT-menyn). Om funktionen
tiltning av bearbetningsplanet ar inaktiv, kontrollerar TNC:n om
rotationsaxlarna befinner sig i 0° (ar-positioner). Om positionerna
inte dverensstammer kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

MP 7500, Bit 5=1
TNC:n kontrollerar inte om rotationsaxlarnas aktuella koordinater (ar-
positioner) dverensstdmmer med de av dig definierade tiltvinklarna.

Varning kollisionsrisk!
@ Stall i princip alltid in utgangspunkten i alla tre
huvudaxlarna.

Om din maskins tippningsaxlar inte &r styrda méste
rotationsaxlarnas Ar-positioner anges i menyn fér manuell
vridning: Om rotationsaxelns(arnas) Ar-position inte
overensstdmmer med det inmatade vardet kommer
TNC:n att berdkna en felaktig utgangspunkt.
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Instéllning av utgangspunkt i maskiner med
rundbord

Om du riktar upp arbetsstycket genom en rundbordsvridning, t.ex.
med avkdnnarcykel 403, méste du nollstélla rundbordsaxeln efter
uppriktningen fore installningen av utgdngspunkten i linjaraxlarna X, Y
och Z. Annars kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande. Cykel
403 ger mojlighet att gora detta direkt, genom att man satter en
inmatningsparameter (se bruksanvisning Avkannarcykler,
"Kompensera grundvridning via en rotationsaxel”).

Installning av utgangspunkten vid maskiner
med system for att vaxla spindelhuvuden

Om din maskin &r utrustad med ett system for att vaxla
spindelhuvuden, bér du principiellt forsdka att alltid administrera dina
utgdngspunkter via utgdngspunktstabellen. Utgdngspunkter, som
finns sparade i utgangspunktstabellen, inkluderar avrakningen fér den
aktiva maskin-kinematiken (spindelhuvudets geometri). Nar du vaxlar
in ett nytt spindelhuvud tar TNC:n hansyn till den nya, férdndrade
dimensionen for spindelhuvudet, sa att den aktiva utgangspunkten
bibehélls.

Positionsindikering i vridet system

Positionerna som visas i statusféltet (BOR och AR) hanfér sig till det
vridna koordinatsystemet.

Begransningar vid 3D-vridning av
bearbetningsplanet

Avkannarfunktionen grundvridning star inte till forfogande om du har
aktiverat funktionen tiltning av bearbetningsplanet i driftart manuell

Funktionen "Overfér arposition” ar inte tilldten nar funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

PLC-positioneringar (skapas av maskintillverkaren) ar inte tilldtna
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Aktivering av manuell vridning

3 Rot Valj manuell tiltning: Tryck pa softkey 3D ROT
2
Placera markdren pd menypunkten Manuell Drift
med hjalp av pilknapparna

AkTZV Aktivera manuell tiltning: Tryck pa softkey AKTIV
Placera markodren pa dnskad rotationsaxel med hjélp
av pilknapparna

Ange vridningsvinkel

m Avsluta inmatning: Knappen END

For att deaktivera funktionen satter man dnskad driftart i menyn
Vridning bearbetningsplan till Inaktiv.

Nér funktionen Vridning bearbetningsplan har valts Aktiv och TNC:n
forflyttar maskinaxlarna enligt de vridna axlarna visas symbolen i
statuspresentationen.

Om funktionen Vridning bearbetningsplan véljs Aktiv for driftart
Programkoérning, kommer den i menyn angivna vridningsvinkeln att
gélla frdn och med det forsta blocket i bearbetningsprogrammet som
utférs. Om du anvdnder Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN eller PLANE-
funktionen i bearbetningsprogrammet, ar de vinkelvarden som har
definierats dar verksamma. Vinkelvardet som har angivits i menyn
kommer dé att skrivas éver.
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MANUELL DRIFT PRoGRAI
INMATNING
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Satt aktuell verktygsaxelriktning som aktiv
bearbetningsriktning (FCL 2-funktion)

®

Med denna funktion kan du i driftarterna Manuell och El. Handratt
positionera verktyget via de externa riktningsknapparna eller med
handratten i den riktning som verktygsaxeln for tillfallet pekar. Anvéand
denna funktion néar

Denna funktion maste friges av maskintillverkaren. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Du vill frikéra verktyget i verktygsaxelns riktning under ett
programavbrott i ett 5-axligt program

Du vill utféra en bearbetning med handratten eller de externa
riktningsknapparna i Manuell drift med tiltat verktyg.

3D ROT

L2

Valj manuell tiltning: Tryck pa softkey 3D ROT

Placera markéren p&d menypunkten Manuell Drift
med hjélp av pilknapparna

UKT-AXEL

LE

For att deaktivera funktionen satter man i menyn Vridning
bearbetningsplan menypunkt Manuell drift till Inaktiv.

Aktivera aktiv verktygsaxelriktning som aktiv
bearbetningsriktning: Tryck pé softkey VKT-AXEL

Avsluta inmatning: Knappen END

Nar funktionen Forflyttning i verktygsaxelriktning ar aktiv, visar
statuspresentationen symbolen [&.

=

Denna funktion star aven till fdorfogande nar du avbryter
programexekveringen och vill kéra axlarna manuellt.

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

15.1 Programmera och utfora enkla
bearbetningar

Driftart Manuell positionering lampar sig for enkla bearbetningar och
forpositionering av verktyget. Har kan korta program i HEIDENHAIN-
Klartext-format eller enligt DIN/ISO anges och utforas direkt. Aven
bearbetnings- och avkannarcykler, sdsom vissa specialfunktioner
(knappen SPEC FCT) later TNC:n sta till férfogande i driftart MDI.
TNC:n sparar programmet automatiskt i filen $MDI. Vid Manuell
positionering kan den utdkade statuspresentationen aktiveras.

Anvanda manuell positionering

Valj driftart Manuell positionering. Programmera filen
$MDI med de tillgédngliga funktionerna

@

Starta programexekveringen: Extern START-knapp

®

Begransningar:

Den Flexibla Konturprogrammeringen FK,
programmeringsgrafiken och programkérningsgrafiken
finns inte tillgangliga i denna driftart.

0

Filen $MDI far inte innehalla nagra programanrop (PGM
CALL).

620

Positionering med manuell inmatning @



Exempel 1

Ett arbetsstycke skall férses med ett 20 mm djupt hal. Efter
uppspanning av arbetsstycket, uppriktningen och installningen av
utgangspunkten kan borrningen programmeras och utforas med ett
fatal programrader.

Férst forpositioneras verktyget over arbetsstycket, darefter till ett
sdkerhetsavstand 5 mm &ver halet. Dessa positioneringar utférs med
ratlinje-block. Darefter utférs borrningen med cykel 200 BORRNING.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL CALL 1 Z S2000

2 L Z+200 RO FMAX
3 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

4 CYCL DEF 200 BORRNING

Q200=5 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q201=-15 ;DJUP
Q206=250 ;MATNING DJUP
Q202=5 s SKAERDJUP
0210=0 sVAENTETID UPPE
Q203=-10 ;KOORD. OEVERYTA
0204=20 s2. SAEKERHETSAVST.
Q211=0.2 ;VAENTETID NERE

5 CYCL CALL

6 L Z+200 RO FMAX M2
7 END PGM $MDI MM

Ratlinjefunktion: Se "Ratlinje L", sida 236, cykel BORRNING: Se
Bruksanvisning Cykler, Cykel 200 BORRNING.

HEIDENHAIN iTNC 530

z A

50

50

Anropa verktyg: Verktygsaxel Z,
Spindelvarvtal 2000 varv/min
Frikor verktyg (FMAX = snabbtransport)

Positionera verktyg med FMAX &éver halet, spindel

pa

Definiera cykel BORRNING

Verktygets sakerhetsavstand éver halet
Halets djup (fortecken=arbetsriktning)
Borrmatning

Djup for varje ansattning innan atergang
Véantetid efter varje frikérning i sekunder
Koordinat for arbetsstyckets yta
Verktygets sakerhetsavstand éver halet
Véantetid vid halets botten i sekunder
Anropa cykel BORRNING

Frikorning av verktyget

Programslut

15.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar
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15.1 Programmera och utféra enkla bearbetningar

Exempel 2: Justera for snett placerat arbetsstycke i en maskin
med rundbord

Utfor funktionen grundvridning med avkdnnarsystem. Se
bruksanvisning Avkannarcykler, " Avkannarcykler i driftart Manuell drift
och El. Handratt”, avsnitt “Kompensera for snett placerat
arbetsstycke”.

Notera Vridningsvinkel och upphav Grundvridningen
Valj driftart: Manuell positionering

Y, Valj rundbordsaxel, ange den noterade
b vridningsvinkeln och matning t.ex. L €+2.561 F50

Avsluta inmatningen

Tryck pad NC-Start-knappen: Det snett placerade
arbetsstycket justeras genom vridning av rundbordet

©
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Sakra eller radera program fran $MDI

Filen $MDI anvands vanligen for korta program som inte behdver
sparas. Skall ett program trots det sparas goér man pa foljande satt:

Va&lj driftart: Program- inmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen: Knapp PGM MGT (Program
MGT Management)
Markera filen $MDI
I(PIER Valj "Kopiel’a fil": Softkey KOPIERA
acpalevs
MALFIL =
BORRNING Ange ett namn, under vilket det aktuella innehallet i

filen $MDI skall sparas

Utfor kopieringen

UTFOR

Lamna filhantering: Softkey SLUT
SLUT

For att radera innehallet i filen %$MDI gér man pa ungefar samma
satt: Istallet for att kopiera raderar man innehallet med softkey
RADERA. Vid néasta vaxling till driftart Manuell positionering visar
TNC:n en tom fil SMDI.

N&r man vill radera $MDI, s&
C' far inte driftart Manuell positionering vara vald (inte
heller i bakgrunden)

far man inte ha valt filen $MDI i driftart
Programinmatning/editering

Ytterligare information: se "Kopiera enstaka fil", sida 133

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafi

16.1 Grafik

Anvandningsomrade

| driftarterna for programkoérning och i driftarten programtest kan
TNC:n simulera en bearbetning grafiskt. Via softkeys véljer man:

Vy ovanifran
Presentation i 3 plan
3D-framstallning

TNC-grafiken motsvarar ett arbetsstycke som bearbetats med ett
cylinderformigt verktyg. Vid aktiv verktygstabell kan man dven
simulera bearbetning med en radiefras. For att géra detta anger man
R2 = R i verktygstabellen.

TNC:n presenterar inte nadgon grafik:

om det aktuella programmet inte har nédgon giltig rA@mnesdefinition
om inte ndgot program har valts

aven presentera bearbetningar i tiltat bearbetningsplan
och bearbetning pa flera sidor grafiskt, efter att du har
simulerat programmet i ett annat presentationssatt. For
att kunna anvanda denna funktion behdver du som minst
ha hardvara MC 422 B. For att 6ka testgrafikens hastighet
i aldre hardvaruversioner, bor Bit 5 sattas |
maskinparameter 7310 = 1. Darigenom deaktiveras
funktionerna som har implementerats speciellt for den nya
3D-grafiken.

@ Med den nya 3D-grafiken i driftart Programtest kan du

TNC:n presenterar inte ett radie-tillaggsmatt DR som har
programmerats i TOOL CALL-blocket i grafiken.

Grafisk simulering vid specialapplikationer

| normalfallet innehaller NC-program ett verktygsanrop, vilket
bestdmmer verktygsdata for den grafiska simuleringen via det
verktygsnummer som har definierats.

For specialapplikationer som inte kraver ndgra verktygsdata (t.ex.
laserskarning, laserborrning eller vattenskarning) kan du stalla in
maskinparameter 7315 till 7317 sé& att TNC:n kan utféra en grafisk
simulering dven nér inga verktygsdata har aktiverats. Du behover dock
alltid som en grundférutsattning ett verktygsanrop med definition av
verktygsaxelriktningen (t.ex. TOOL CALL Z), inmatning av ett
verktygsnummer ar inte nédvandig.
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Installning av programtestets hastighet

Man kan bara stalla in hastigheten vid programtest nar

@ man har funktionen ”Visa bearbetningstid” aktiv (se "Kalla
upp stoppur-funktion” pa sida 635). Annars utfér TNC:n
alltid programtestet med hogsta mdjliga hastighet.

Den senast instéllda hastigheten forblir aktiv (dven efter
ett stromavbrott) anda tills denna stalls in pa nytt.

16.1 Grafi

Efter att du har startat ett program, visar TNC:n féljande softkeys, med
vilka du kan stélla in simuleringshastigheten:

Funktioner Softkey

Testa programmet med den hastighet som det |
ocksé skall bearbeta med (hénsyn tas till ﬁ
programmerade matningar)

Oka testhastigheten stegvis

“sh
"=

Testa programmet med hogsta mdjliga hastighet
(grundinstalining) =

Minska testhastigheten stegvis

Du kan aven stélla in simuleringshastigheten innan du startar

programmet:

E Véxla softkeyrad

Bw] o o] Valj funktionen for instéllning av
% simuleringshastigheten

] Valj 6nskad funktion via softkey, t.ex. Oka
& testhastigheten stegvis
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16.1 Grafi

Oversikt: Presentationssatt

| driftarterna fér programkorning och i driftarten fér programtest visar
TNC:n féljande softkeys:

Visning Softkey
Vy ovanifran ]

Presentation i 3 plan

il

3D-framstallning 5

U

Begransningar under programkoérning

som TNC:ns processor redan ar belastad med
komplicerade bearbetningsuppgifter eller bearbetning av
stora ytor. Exempel: Planing éver hela rédmnet med ett
stort verktyg. TNC:n fortséatter inte grafikpresentationen
och presenterar istéllet texten ERROR i grafikfonstret.
Daremot fortldper bearbetningen.

@ Bearbetningen kan inte presenteras grafiskt samtidigt

TNC:n visar inte programkorningsgrafik vid fleraxlig
bearbetning under kérningen. | grafikfonstret visas i
sadana fall ett felmeddelande Axel kan inte visas.

Vy ovanifran

Den grafiska simuleringen gar snabbast i denna vy.

PROGRAMTEST

placera muspekaren pa ett valfritt stalle pa arbetsstycket

@ Om en mus finns tillganglig i din maskin, kan du genom att
avlasa djupet vid denna position i statusraden.

= Valj vy ovanifrdn med softkey

For presentationen av djupet i denna grafik galler: Ju
djupare desto morkare

9:00:39

START

START
ENKELBL .

RESET
+
START

s100% |
&7

¢4=
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Presentation i 3 plan

Presentationen visas i vy ovanifrdn med tva snitt, motsvarande en
teknisk ritning. En symbol till vénster under grafiken indikerar om
presentationen motsvarar projektionsmetod 1 eller projektionsmetod
2 enligt DIN 6, del 1 (valbart via MP7310).

Vid presentation i tre plan finns funktioner for delférstoring tillgangliga,
se "Delférstoring”, sida 633.

Dessutom kan man férskjuta snittytorna med hjalp av softkeys:

MANUELL DRIFT

PROGRAMTEST

(M)
()

9:00:39

START

START
ENKELBL .

—

©

} S

2| e

S ‘-D.

3] =
Ea
- E ‘
%{ea% -

e
B
3
2

_

RESET

+
START

=) Valj softkeyn for presentation av arbetsstycket i tre

E Vaxla softkeyrad, tills softkeyn for val av funktionerna
for att flytta snittytan visas

%%r Valj funktionerna for att flytta snittytan: TNC:n visar
e foljande softkeys

Funktion Softkeys

Forskjut den vertikala snittytan at hdger x:'ﬁ x:'ﬁ

eller vanster L0 L0

Forskjut den vertikala snittytan framat eller = =
Dokt Y ==

Férskjut den horisontala snittytan uppéat rE'g'» LEﬁ
eller nedat L LI

Snittytans position visas i bildskarmen i samband med forskjutningen.

Snittytornas grundinstallning ar vald pa ett sadant satt att de ligger i
arbetsstyckets centrum sett i bearbetningsplanet och pa
arbetsstyckets yta sett i verktygsaxeln.

Snittytans koordinater

TNC:n presenterar snittytans koordinater, i férhallande till
arbetsstyckets utgangspunkt, i grafikfonstrets underkant. Endast
koordinaterna i bearbetningsplanet visas. Denna funktion aktiveras
med maskinparameter 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafi

3D-framstallning

TNC:n avbildar arbetsstycket tredimensionellt. Om du har en darfor
avsedd hardvara sé visar TNC:n den héguppldsande 3D-grafiken samt
aven bearbetningar i tiltade bearbetningsplan och bearbetningar pa
fleras sidor.

3D-framstallningen kan vridas runt den vertikala axeln och tippas runt
den horisontala axeln via softkeys. Om en mus ar ansluten till din TNC,
kan du ockséa utfora denna funktion genom att hélla den hdgra
musknappen intryckt.

Raamnets ytterkanter, som de ség ut innan den grafiska simuleringen,
kan presenteras i form av en ram.

| driftart Programtest finns funktioner for delforstoring tillgédngliga, se
"Delférstoring”, sida 633.

ﬁ b Valj 3D-framstallning med softkey. Genom att trycka
tva ganger pa softkeyn vaxlar du till den
hogupplosande 3D-grafiken. Véxlingen kan endast
ske nar simuleringen redan ar klar. Den
hogupplosande grafiken visar det bearbetade
arbetsstyckets yta detaljerat.

LCUTS i verktygstabellen). Om LCUTS ar definierad till O
(grundinstallning), s réknar simuleringen med en oandligt
l&ng skarlangd, vilket leder till ldng berakningstid. Om du
inte vill definiera LCUTS, kan du stélla in ett varde mellan 5
och 10 i maskinparameter 7312. Darigenom begransar
TNC:n internt skarldangden till ett varde som ar MP7312
ganger verktygets diameter.

@ 3D-grafikens hastighet beror pa skarlangden (kolumnen
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Vridning och férstoring/forminskning av 3D-framstallning

E Vaxla softkeyrad, tills softkeyn for val av funktionerna 4=
vridning och férstora/férminska visas E
<2 Valj funktionerna for vridning och forstora/forminska: (D
JV' AN -
Funktion Softkeys "‘2
Vertikal vridning av grafiken i 5°-steg 2 s>
=7’ =7’
Horisontell tippning av grafiken i 5°-ste
ppning av g g —r =n
Forstora presentationen stegvis. Om +E@\
grafiken ar forstorad visar TNC:n bokstaven
Z i grafikfonstrets underkant
Férminska presentationen stegvis. Om _EQD\
grafiken ar forminskad visar TNC:n
bokstaven Z i grafikfonstrets underkant.
Aterstall presentationen till den mé@\
programmerade storleken

Du kan dven manovrera 3D-grafiken med musen Foljande funktioner
star till forfogande:

For att rotera den visade grafiken tredimensionellt: Hall hoger
musknapp nedtryckt och flytta musen. TNC:n visar ett
koordinatsystem som representerar arbetsstyckets momentant
aktiva uppriktning. Nar du har slappt den hogra musknappen,
orienterar TNC:n arbetsstycket i den definierade riktningen

For att flytta den visade grafiken: Hall musknapp i mitten nedtryckt,
alt. mushjulet, och flytta musen. TNC:n flyttar arbetsstycket i den
aktuella riktningen. Nar du har slappt musknappen i mitten, flyttar
TNC:n arbetsstycket till den definierade positionen

For att zooma ett visst omrade med musen: Markera det
rektanguldra zoom-omradet med véanster musknapp nedtryckt, du
kan flytta zoom-omradet ytterligare genom att flytta musen
horisontalt och vertikalt. Nar du har slappt den vanstra musknappen,
forstorar TNC:n arbetsstycket till det definierade omrédet

For att snabbt zooma ut och in med musen: Vrid mushjulet framat
eller tillbaka

Dubbelklick med héger musknapp: aterstall zoom-faktorn

Hall shiftknappen intryckt och dubbelklicka med héger musknapp:
aterstall zoom-faktor och vridningsvinkel
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16.1 Grafi

Visa och ta bort ram fér raamnets ytterkanter

Vaxla softkeyrad, tills softkeyn for val av funktionerna vridning och
forstora/férminska visas

s 2 |~
@j}‘»\
BLK FORM

DoLJ

BLK FORM
vIsa

632

Valj funktionerna for vridning och forstora/férminska:

Visa ram for BLK-FORM: Placera markeringsfaltet i
softkeyn pa VISA

Ta bort ram for BLK-FORM: Placera markeringsfaltet i
softkeyn pa VISA INTE
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Delforstoring

Man kan andra delférstoringen i driftart Programtest och i ndgon av mevveL o=i [PROGRAMTEST
programkoérningsdriftarterna for alla presentationssatt.
2 Bk FoRM 001z Xoze v-zz z-s
For att kunna gora detta maste den grafiska simuleringen alt. R e
programexekveringen vara stoppad. En delférstoring ar alltid aktiv i alla T L —
presentationssatten. J R R ‘% ‘
. 15 Gver ber 5.5 Fouse oie
Andra de|f6rstoring 15 GvoL OFF 5.0 CIRKELURFRAESN i h._.d‘
15 GvL DEF 3.2 DaUP-a4 WY
Softkeys se tabell 15 CvoL Der 5.4 RADzEre o0 s [
15 ovel oaLLo e & 7+ ‘
Om det behdvs, stoppa den grafiska simuleringen 2008 V18 o resss
" . . ° 23 L X+17.5 v+@ RR F5eee %tonx %L
Véxla softkeyrad i driftart Programtest alt. ndgon av 25 C00s vio ore e rasoe iz
programkdrningsdriftarterna, tills softkey for delférstoring visas. 27 L xias veo R0 Fsoo - p)
E Véxla softkeyrad, tills softkeyn for val av funktionen for ] 2
e . . Mag 4096.00 * T 2:00:40
detaljférstoring visas @ ‘ @ ‘ @ ‘ RamE | uemron -
+ - som
o = t t BLK FORM DETALY | o

@ Valj funktioner for delforstoring

Vélj sida pé arbetsstycket med softkey (se tabellen
nedan)

nou

Férminska eller forstora rdédmne: Hall softkey
resp. “+" intryckt

Start programtest eller programkoérning pa nytt med
softkey START (RESET + START éaterstéller det
ursprungliga rédmnet)

Funktion Softkeys
Valj vanster/hdger sida pé arbetsstycket e
o
Valj framre/bakre sida pa arbetsstycket @ \@
S
Valj évre/undre sida péa arbetsstycket ;@;
INg!
Tt

Férskjut snittytan for férminskning eller
férstoring av rédmnet

Godkann delforstoring/férminskning ovERFoR

DETALJ

HEIDENHAIN iTNC 530 633
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16.1 Grafi

Markorposition vid delférstoring

Vid en delférstoring visar TNC:n koordinaterna for axeln som for
tillfallet beskars. Koordinaterna motsvarar omradet som valts for
delférstoringen. Till vanster om snedstrecket visar TNC:n omradets
minsta koordinat (MIN-punkt), till hdger den stérsta (MAX-punkt).

Vid en forstorad avbildning visar TNC:n MAGN nere till hoger i
bildskarmen.

Om TNC:n inte kan foérminska alternativt forstora radmnet mer,
kommer styrsystemet att visa ett felmeddelande i grafikfonstret. For
att bli av med felmeddelandet maste rédmnet forstoras eller
forminskas tillbaka lite.

Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram kan upprepas ett
godtyckligt antal ganger. Darfor kan grafiken eller en foérstorad del
aterstallas till rddmnet.

Funktion Softkey
Aterskapa det obearbetade rdaédmnet som det et
presenterades i den sista delférstoringen 8Lk Forn
Aterstall delfrstoring s& att TNC:n visar det racme
bearbetade eller obearbetade arbetsstycket enligt L FoRn

programmerade BLK-form

aven efter en avgransning utan OVERFOR DETALJ. — ater

@ Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM visar TNC:n —
raamnet med den programmerade storleken.

Visa verktyg

| vy ovanifrdn och presentation i tre plan kan du visa verktyget under
simuleringen. TNC:n visar verktyget med den diameter som har
definierats i verktygstabellen.

Funktion Softkey

Visa inte verktyget vid simuleringen vererve

Visa verktyget vid simuleringen UER@E
634
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Berdakning av bearbetningstid

Driftarter for programkoérning

Tiden frdn programstart till programslut visas. Vid avbrott i
programexekveringen stoppas tidrékningen.

Programtest
TNC:n tar hansyn till féljande punkter for tidsberakningen:

Forflyttningsrorelser med matning

Vantetider

Instaliningar for maskindynamiken (acceleration, filterinstéliningar,
rorelsereglering)

Den fran TNC:n berdknade tiden tar inte hdansyn till snabbtransport och
maskinspecifika tider (t.ex. for verktygsvaxling).

Om du har slagit pa berékning av bearbetningstid, kan du generera en
fil i vilken ingreppstiden for alla verktyg som anvands i programmet
listas (se "Verktygsanvandningskontroll” pa sida 204).

Kalla upp stoppur-funktion

E Véxla softkeyrad, tills softkeyn for val av stoppur-
funktioner visas

MANUELL DRIFT | PROGRAMTEST

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM 0.1 Z X-20 Y-32

TOOL CALL 61 Z S1000
L X+0 Y+@ R® F9999

L z+1 Re F9998 M3

CYCL DEF 5.8 CIRKELURFRAESN
CYCL DEF 5.1 AUST1

CYCL DEF 5.2 DJUP-3.5

CYCL DEF 5.3 ARB DJ4 F4000

CONODNAUNRS

10 CYCL DEF 5.4 RADIE16.05
11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 CYCL cALL

13 CYCL DEF 5.8 CIRKELURFRAESN
14 CYCL DEF 5.1 AUST1

15 CYCL DEF 5.2 DJUP-44

16 CYCL DEF 5.3 ARB DJ44 F4000
17 CYCL DEF 5.4 RADIE14

18 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

19 CYCL CALL

31 L Y+4@ R® FI999

z-53
BLK FORM @.2 IX+40 IV+54 IZ+53

4096.00 * T

0:00:39

SPARA

@

ADDERA

e D

ATERSTALL

e0:00:00
@

Valj stoppur-funktion
| Stopp
speara Valj 6nskad funktion via softkey, t.ex. lagra
presenterad tid
Stoppur-funktioner Softkey
Aktivera (PA)/deaktivera (AV) funktionen for berdkning @-&
av bearbetningstid P
Lagring av visad tid searn
Summan av lagrad och AboERA
visad tid presenteras OO
Aterstalining av visad tid e

TNC:n aterstéller bearbetningstiden under programtestet
sa snart en ny BLK-FORM exekveras.

=)

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.2 Funktioner for presentation av program

16.2 Funktioner for presentation av

Oversikt
| driftarterna for programkéming ochi d_riftart programtest visar TNC:n PROGRAM BLOCKFOLJD prosn
softkeys, med vilka man kan bladdra sida for sida i
H . 7] BEGIN PGM 17811 MM
bearbetnmgSprOgrammet' 1 BLK FORM B8.1 2 X-60 Y-70 2-20 o g
2 BLK FORM 8.2 X+130 Y+50 2+45 =
Funktioner Softkey 3 TOOL CALL 3 Z S3500
4 L X-50 Y-30 Z2+20 RO F1000 M3 2 Q‘
= H = H . H 5 L X-306 Y-40 2+18 RR u
Blédddra en bildskdrmssida tillbaka i programmet szon 3 OB g —
7 L X+70 Y-60 Z2-10 T‘ﬁ._.g
8 CT X+70 VY+30 v
B - - - o 9 RND R16.5
Bladdra en bildskarmssida framat i programmet stoa 18 L X+B Y+48 2+48 (;;L
0% S-IST
8% SCNm1 14:31 |l oo g
o . -23.340 Y +10.707 2 -876.443| & ¥
Ga till programbdrjan BoRJaN #B +0.8004C +0.000
G
s s1 ©.008 & ]
AER @: 15 T 5 z/s 1875 F o M5 /9
Gé t||| programs|utet SLUT BORJAN sLuT SIDA SIDA Et:;;;::n VERKTYES- | NOLLPUNKT UTE:BKEY::
T [ei= || AW. TID TABELL e
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16.3 Programtest

Anvandningsomrade

| driftart Programtest simulerar man programs och programdelars
forlopp, for att reducera programmeringsfel vid programkérningen.
TNC:n hjalper dig att finna foljande feltyper:

geometriska motsagelser

saknade uppgifter

ej utférbara hopp

forflyttning utanfér bearbetningsomradet

kollisioner mellan kollisionsdvervakade maskinkomponenter (kraver
software-option DCM, se “Kollisionsdvervakning i driftart
Programtest”, sida 413)

16.3 Programtest

Dessutom kan man anvénda foljande funktioner:

Programtest blockvis

Testavbrott vid ett godtyckligt block
Hoppa éver block

Funktioner for grafisk simulering
Berakning av bearbetningstid
Utdkad statuspresentation

(dynamisk kollisionsévervakning), kan du aven utféra en
kollisionskontroll i programtestet (se
"Kollisionsévervakning i driftart Programtest” péa sida 413)

O Nér din maskin ar utrustad med software-option DCM
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16.3 Programtest
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Varning kollisionsrisk!

TNC:n kan inte simulera alla forflyttningsrorelser som
faktiskt kan utforas i den grafiska simuleringen, t.ex.

Forflyttningsrorelser vid verktygsvaxlingen som
maskintillverkaren har definierat i ett
verktygsvaxlingsmakro eller via PLC

Positioneringar som maskintillverkaren har definierat i
ett M-funktionsmakro

Positioneringar som maskintillverkaren utfor via PLC
Positioneringar som utfor en palettvéaxling

HEIDENHAIN rekommenderar darfor att alla program kors
in med viss forsiktighet, aven om programtestet inte har
resulterat i nagra felmeddelanden eller att inga synbara
skador pa arbetsstycket kunde upptackas.

TNC:n startar av princip ett programtest efter ett
verktygsanrop alltid pa féljande position:

| mitten av det definierade radmnet i bearbetningsplanet

| verktygsaxeln 1 mm 6ver den i BLK FORM definierade
MAX-punkten

Nér du anropar samma verktyg, simulerar TNC:n
programmet vidare fran den senaste, fore verktygsanropet
programmerade positionen.

For att dven erhadlla ett entydigt beteende vid
programkadrningen skall du alltid kora till en position efter
en verktygsvaxling som TNC:n kan positionera till
bearbetningen fran utan risk for kollision.

Din maskintillverkare kan aven definiera ett
verktygsvaxlarmakro for driftart Programtest, vilket
simulerar maskinen beteende exakt, beakta
maskinhandboken.

Programtest och programkérning



Utfora programtest

Vid aktivt centralt verktygsregister maste man vélja en verktygstabell
som skall anvéndas for programtestet (status S). For att gra detta valjer
man en verktygstabell i driftart Programtest med filhanteringen (PGM
MGT).

Med MOD-funktionen RAAMNE | ARB.-RUM kan man aktivera en
overvakning av bearbetningsomradet for programtestet, se
"Presentation av rdédmnet i bearbetningsrummet”, sida 678.

Valj driftart Programtest

Valj filhantering med knappen PGM MGT och valj
sedan filen som skall testas eller

16.3 Programtest

Valj programmets borjan: Valj med knappen GOTO rad
"0" och bekrafta med knappen ENT

TNC:n visar féljande softkeys:
Funktioner Softkey

Aterstall radmnet och testa hela programmet Reser

START

Testa hela programmet

START

Testa varje block individuellt staRT

ENKELBL .

Stoppa programtestet (softkeyn visas endast nar ett
programtest har startats)

sSTOP

Du kan nar som helst stoppa och sedan ateruppta programtestet —
aven inne i bearbetningscykler. For att kunna dteruppta programtestet
far du inte utféra féljande saker:

Viélja ett annat block med pilknapparna eller med knappen GOTO

Gora andringar i programmet

Véxla driftart

Vélja ett nytt program
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16.3 Programtest

Utfora programtest fram till ett bestamt block

Med STOPP VID N utfér TNC:n programtestet fram till ett valbart block
med blocknummer N.

Valj programbdrjan i driftart Programtest

Valj programtest fram till ett bestamt block: Tryck pa softkey
STOPP VID N

sToep Stopp vid N: Ange blocknumret som programtestet

vIiD

= skall stoppas vid

Program: Ange namnet pa programmet som innehéller
blocket med det valda blocknumret; TNC:n visar
automatiskt det valda programmets namn; om
programstoppet skall ske i ett med PGM CALL
anropat program sé& anger man detta programs namn

Framkorning till: P: Om du vill starta uppien
punkttabell kan du ange radnumret som du vill starta
pa har

Tabell (PNT): Om du vill starta upp i en punkttabell

kan du ange namnet pa punkttabellen som du vill
starta i har

Upprepning: Ange antal upprepningar som skall
utféras, om N befinner sig inom en
programdelsupprepning

Testa programsekvens: Tryck pa softkey START;
TNC:n testar programmet fram till det angivna blocket

640

menueLL orFT | PROGRAMTEST ‘
4] BEGIN PGM 17006 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-28 Y-32 2-53 '
2 BLK FORM ©.2 IX+40 IY+64 IZ2+53 =
3 TOOL CALL 61 Z s1@0@0
4 L X+0 Y+8 RO F98898
5 L Z+1 RO F9999 M3
6 CYCL DEF 5.8 CIRKELURFRAESN
e CYCL DEF 5.1 RAVST1
8 CYCL DEF 5.2 DJUP-3.6
9 CYCL DEF 5.3 ARB DJ4 F4000
16 CYCL DEF 5.4 RADIE16.05
11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-
12 CYCL CALL [tz sars numrier= e
13 CYCL DEF Hemoakfin. e el o’ " & g
Tabell CANT> = G
14 cvel oer SRR o
16 CYCL DEF 5.3 ARB DJ44 F4000 %%[E\
17 CYCL DEF 5.4 RADIE14 .
START RESET
Sy = StaRT
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Valj kinematik for Programtest

C Denna funktion maste friges av din maskintillverkare.

Denna funktion kan du anvéanda for att testa program, vilkas kinematik
inte ar samma som den aktiva maskinkinematiken (t.ex. i maskiner
med véaxlingsbara huvuden eller vaxling av rorelseomréde).

Under forutsattning att din maskintillverkare har lagt upp olika
kinematiker i din maskin, kan du via MOD-funktionerna aktivera en av
dessa kinematiker fér programtestet. Den aktiva maskinkinematiken
berors inte av detta.

Valj driftart Programtest
Valj det program som du vill testa

w Valj MOD-funktion

16.3 Programtest

KINEMATIK Visa tillgéngliga kinematiker i ett invaxlat fonster, véaxla
T i forekommande fall softkeyraden forst.

Valj 6nskad kinematik med pilknapparna och bekréafta
med knappen ENT

Efter uppstart av styrsystemet ar maskinkinematiken aktiv
@ i driftart Programtest som grundinstallning . Valj i
forekommande fall kinematik for programtest pa nytt.

Nar du valjer en kinematik via kodnummer kinematic,
vaxlar TNC:n maskinkinematiken och testkinematiken.
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16.3 Programtest

Stall in tiltat bearbetningsplan for Programtest

O Denna funktion maste friges av din maskintillverkare.

Denna funktion kan anvdndas pa maskiner dar man vill definiera
bearbetningsplanet genom manuell instéllning av maskinaxlarna.

Valj driftart Programtest
Valj det program som du vill testa

m Valj MOD-funktion
a0 roT Valj menyn for definition av bearbetningsplanet
S

Aktivera resp. deaktivera funktionen med knappen
ENT

Anvand aktiva rotationsaxelkoordniater fran
maskindriftarten, eller

positionerna markoren med pilknapparna till dnskad
rotationsaxel och ange rotationsaxelvardet, vilket
TNC:n skall anvanda vid simulering

Nar denna funktion &r frigiven av maksintillverkaren,
@ kommer TNC:n inte deaktivera funktionen 3D-vridning av
bearbetningsplanet nar ett nytt program valjs.

Nar ett program simuleras, som inte innehaller nagot TOOL
CALL-block anvander TNC:n den axel, som ar aktiverad for
manuell avkanning i driftart manuell, som verktygsaxel.

Kontrollera att den aktiva kinematiken i Programtest
passar till programmet som du vill testa, annars visar
TNC:n eventuellt ett fel.

642
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16.4 Programkorning

Anvandningsomrade

| driftarten Program blockféljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram

kontinuerligt fram till programslutet eller tills bearbetningen avbryts.

| driftarten Program enkelblock utfér TNC:n ett block i taget dé& man
trycker pa den externa START-knappen.

Foljande TNC-funktioner kan anvéndas i driftarterna for
programkoérning:

Avbrott i programkérningen

Programkorning fran ett bestdmt block

Hoppa over block

Editera verktygstabell TOOL.T

Kontrollera och dndra Q-parametrar

Overlagra handrattsrorelser

Funktioner for grafisk simulering

Utdkad statuspresentation

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

BEGIN PGM 17011 MM

o
: "
2 BLK FORM @.2 X+130 Y+50 H
3 TOOL CALL 3 Z 53560 LN
a v-30 Zz+zo RO F1000 M3 —
5 L x-3e v-de z+le RR
& RND Rze
7 L xs7@ v-s0 2z-10 T
& T x+70 v+30
S RND R16.5 ¥
10 L x+0 v+dp Z+40
11 RND Rz0
12 L x-S0 ¥-30 z-10 RO T
13 L zs10 e
14 END PGM 17011 MM =
S
&7
ox s-18T
ex SinmI 14:31
s1eex
-23.340 Y +10.707 2z  -876.443| & T
B +0.000*C +0.000
&
| a1
2 S1 ©0.000
aEr @:15 T s 2|5 1875 Fo ns /s
BoRIAN sLut stoA sI0A | BLOCKFRAM | yenkress- | noLLpuer | VERKTYE
LESNING TABELL
. TIo | TemeL | ®A

643

orning

16.4 Programk



Oorning

16.4 Programk

Koérning av bearbetningsprogram

Forberedelse

1 Spann fast arbetsstycket pd maskinbordet

2 Instéllning av utgangspunkt

3 Vilj nédvandiga tabell- och palettfiler (status M)
4 Valj bearbetningsprogram (status M)

=)

Matning och spindelvarvtal kan andras med override-
potentiometrarna.

Via softkey FMAX kan du reducera matningshastigheten
nar NC-programmet skall koras in. Reduceringen galler for
alla snabbtransport- och matningsforflyttningar. Det av dig
angivna vardet ar inte langre aktivt efter en
avstangning/paslag av maskinen. For att aterstélla den
tidigare bestdmda maximala matningshastigheten maste
du knappa in siffervardet pa nytt.

Sakerstall att alla axlar har referenssokts innan du startar
programkorningen. Annars stoppar TNC:n bearbetningen
sa snart ett NC-block med en icke referenssokt axel skall
exekveras.

Programkoérning blockfoljd
Starta bearbetningsprogrammet med den externa START-knappen.

Programkoérning enkelblock

Starta varje enskilt block i bearbetningsprogrammet individuellt med
den externa START-knappen.

644
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Stoppa bearbetningen

Det finns olika mojligheter att stoppa en programkorning:

Programmerat stopp

Extern STOPP-knapp

Vaxla till Program enkelblock

Programmering av icke styrda axlar (raknaraxlar)

Om TNC:n registrerar ett fel under programkdrningen sa stoppas
bearbetningen automatiskt.

Programmerat stopp

Stopp kan programmeras direkt i bearbetningsprogrammet. TNC:n
avbryter programexekveringen nar bearbetningsprogrammet har
utforts fram till ett block som innehaller ndgon av féljande uppgifter:

STOPP (med eller utan tillaggsfunktion)
Tillaggsfunktioner M0, M2 eller M30
Tillaggsfunktion M6 (bestdms av maskintillverkaren)

Stoppa med extern STOPP-knapp

Tryck pa extern STOPP-knapp: Blocket som TNC:n utfor vid
tidpunkten da knappen trycks in, kommer inte att slutforas; i
statuspresentationen blinkar "*"-symbolen

Om bearbetningen inte skall aterupptas, aterstaller man TNC:n med
softkey INTERNT STOPP: "*"-symbolen i statuspresentationen
slacks. | detta ldge kan programmet startas om fran borjan.

Stoppa bearbetningen genom att vaxla till driftart Program
enkelblock

Nar ett bearbetningsprogram exekveras i driftart Program blockféljd
valjs driftart Program enkelblock. TNC:n stoppar bearbetningen efter
att det aktuella bearbetningssteget har slutforts.

Hopp i programmet efter ett avbrott

Om ett program har avbrutits med funktionen INTERNT STOPP, minns
TNC:n det aktuella bearbetningstillstandet. Bearbetningen kan da i
regel ater fortsatta med NC-start. Om du véljer andra programrader
med knappen GOTO satter TNC:n inte tillbaka modalt verksamma
funktioner (t.ex M136). Det kan leda till odnskade effekter, t.ex.
felaktiga matningshastigheter.

@ Varning kollisionsrisk!

Observera att programhopp med GOTO-funktionen inte
satter tillbaka modala funktioner

Valj alltid programmet pa nytt (knapp PGM MGT) vid
programstart efter ett avbrott.
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Oorning

16.4 Programk

Programmering av icke styrda axlar (raknaraxlar)

Denna funktion maste anpassas av din maskintillverkare.
@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

TNC:n stoppar programexekveringen automatiskt s& snart ett en axel
som av maskintillverkaren har definierats som icke styrd (raknaraxel)
har programmerats i ett forflyttningsblock. | detta lage kan du forflytta
den icke styrda axeln manuellt till den 6nskade positionen. | det
vanstra bildskarmsfonstret visar TNC:n da den borposition som axeln
skall positioneras till, vilkken har programmerats i detta block. Vid icke
styrda axlar visar TNC:n dessutom restvagen.

Sa snart alla axlar har kommit till ratt positioner, kan du fortsatta
programkorningen med NC-start.

ATERSTALL Valj den 6nskade framkorningsféljden och utfér med
E3 NC-start. Positionera icke styrda axlar manuellt,
TNC:n visar den &nnu kvarvarande restvégen for
denna axel (se "Aterkorning till konturen” pa sida

653)
'S Valj vid behov om styrda axlar skall forflyttas i tiltat
Av eller icke tiltat koordinatsystem
HANUELL Forflytta vid behov styrda axlar via handratt eller via
DRIFT axelriktningsknappar
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Forflyttning av maskinaxlarna under ett avbrott

Vid ett avbrott i bearbetningen kan maskinaxlarna forflyttas pd samma
satt som i driftart Manuell drift.

&)

Kollisionsrisk!

Om en programkorning stoppas i samband med 3D-vridet
bearbetningsplan, kan man med softkey 3D ROT véxla
koordinatsystemet mellan vridet/icke vridet samt Aktiv
Verktygsaxelriktning.

Axelriktningsknapparnas, handrattens och
aterkorningslogikens funktion utvarderas av TNC:n med
hansyn tagen till softkey-installningen. Kontrollera, innan
frikdrning, att ratt koordinatsystem éar aktiverat och att
rotationsaxlarnas vinkelvarden i férekommande fall har
forts in i 3D-ROT-menyn.

Anvandningsexempel:
Frikorning av spindeln efter verktygsbrott

Stoppa bearbetningen

Frige de externa riktningsknapparna: Tryck p& softkey MANUELL
FORFLYTTNING

Aktivera i forekommande fall det koordinatsystem du skall forflytta i
via softkey 3D ROT

Forflytta maskinaxlarna med de externa riktningsknapparna

&)

| vissa maskiner maste man aven trycka pa den externa
START-knappen, efter softkey MANUELL
FORFLYTTNING, for att frige de externa
riktningsknapparna. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Din maskintillverkare kan bestamma att du vid
programavbrott alltid skall forflytta axlarna i det
momentant aktiva, alltsa i forekommande fall tiltade,
koordinatsystemet. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.
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16.4 Programk

Fortsatt programkorning efter ett avbrott

bearbetningscykel maste aterstarten ske i cykelns borjan.

@ Om man stoppar programkoérningen under en
TNC:n maste da upprepa redan utforda bearbetningssteg.

Om programkérningen stoppas inom en programdelsupprepning eller
inom ett underprogram, méste aterstarten till avbrottsstéllet utféras
med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N.

Om bearbetningen avbryts lagrar TNC:n:

information om det sist anropade verktyget

aktiva koordinatomrakningar (t.ex. nollpunktsférskjutning, vridning,
spegling)
det sist definierade cirkelcentrumets koordinater

Beakta att lagrade data forblir aktiva anda tills man
@ aterstaller dem (t.ex. genom att vélja ett nytt program).

Den lagrade informationen anvands for aterkdrning till konturen efter
manuell forflyttning av maskinaxlarna i samband med ett avbrott
(softkey ATERSKAPA POSITION).

Fortsatt programkorning med START-knappen
Genom att trycka pa den externa START-knappen kan
programkdrningen aterupptas, om den stoppades pa nagot av féljande
satt:

Tryckning pa den externa STOPP-knappen

Programmerat stopp

Fortsatt programkorning efter ett fel
Atgarda felorsaken
Radera felmeddelandet: Tryck pa knappen CE

Starta om programmet eller fortsatt bearbetningen fran stallet dar
avbrottet intraffade

Efter en styrsystemskrasch
Hall knappen END intryckt i tva sekunder, TNC:n utfér en varmstart
Atgérda felorsaken
Starta igen

Vid aterkommande fel, notera felmeddelandet och kontakta er service-
representant.
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Godtyckligt startblock i program (block scan)

Funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N méste
O anpassas och friges av maskintillverkaren. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N (block scan) kan man
starta ett bearbetningsprogram fran ett fritt valbart block N. TNC:n
ldser interntigenom programmets bearbetningssekvenser fram till det
valda blocket. TNC:n kan simulera bearbetningen av arbetsstycket
grafiskt. Nar du startar pa en bearbetningsposition inom en smarT.NC
punkttabell (.HP), kan du vélja instegspositionen via softkey med
grafiskt stdd. Vid aterstart i en punkttabell med fildndelse .PNT,
erbjuder TNC:n inte nagon grafisk hjalp. Du kan dock definiera en valfri
punkt som aterstartsstélle via punktnumret.

Nar ett program har avbrutits med ett INTERNT STOPP, féreslar TNC:n
automatiskt det avbrutna blocket N som aterstartsblock.

Om inte programmet avbréts pa grund av en av de nedan listade
handelserna, lagrar TNC:n denna avbrottspunkt:

Genom ett NODSTOPP

Genom ett stromavbrott

Genom en styrsystemskrasch
Efter att du har kallat upp funktionen blockframlésning, kan du via
softkey VALJ SISTA BLOCK ater aktivera avbrottspunkten och kéra

fram till den med NC-Start. TNC:n visar da efter uppstarten
meddelandet NC-programmet har avbrutits.
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16.4 Programk

@

650

Blockframlasningen far inte pabdrjas i ett underprogram.

Alla nédvéandiga program, tabeller och palettfiler maste
valjas i nagon av driftarterna for programkorning (status
M).

Om programmet innehéller ett programmerat stopp (MO0
eller STOP) innan aterstartsblocket kommer blockldsningen
att stoppas dar. Tryck pa den externa START-knappen for
att fortsatta blocklasningen.

Beakta att blockframlédsning vid radiekompenserad kontur,
direkt efter ett programmerat stopp, (MO0 eller STOP) kan
leda till en konturskada. TNC:n kan inte berakna den efter
STOP-blocket programmerade konturen i sammanhang
med den som ar programmerad fére STOP-blocket.

Efter en blockframlasning méste du forflytta verktyget till
den beraknade positionen med funktionen ATERSTALL
POSITION.

Verktygets langdkompensering blir verksam forst efter
verktygsanropet och ett efterfoljande positioneringsblock.
Detta géller aven nar du bara har andrat verktygslangden.

Tillaggsfunktionerna M142 (radera modal
programinformation) och M143 (upphav grundvridning) ar
inte tillatna vid en blockframldsning (block scan).

Via maskinparameter 7680 bestammer man om
blocklasningen, vid lankade program, skall paborjas i
huvudprogrammets block O eller i block 0 pa programmet
som programkaérningen sist avbrots i.

Med softkey 3D ROT kan du véxla koordinatsystemet for
framkaorningen till dterstartspositionen mellan tiltat/icke

tiltat och déarmed ocksa den aktiva verktygsaxelriktningen.

Om man vill anvénda blocklasningen inom en palett-tabell
sa valjer man till att bérja med programmet i palett-tabellen
som man vill starta i med pilknapparna och sedan direkt
FRAMKORNING TILL BLOCK N.

TNC:n hoppar over alla avkdnnarcykler vid en
blockframlasning. Resultatparametrar som dessa cykler
skriver till far i forekommande fall inte nagra varden.

Funktionerna M142/M143 och M120 &r inte tillatna vid en
blockframlasning (block scan).

Fore starten av blockframlasningen raderar TNC:n
forflyttningsrérelser som du har utfért i programmet med
M118 (handrattséverlagring).
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Varning kollisionsrisk!
@ Kontrollera av sakerhetsskal alltid den &terstaende véagen i

aterstartspositionen efter en blockframlasning!

orning

Om du utfér en blockframlasning i ett program som
innehaller M128, kommer TNC:n i forekommande fall att
genomfora kompenseringsrorelser.
Kompenseringsrorelserna dverlagras
framkorningsroérelsen!

Du fér inte anvanda blockframlasningen i kombination med
verktygsorienterad palettbearbetning. Aterstart kan bara
genomforas vid ett annu icke bearbetat arbetsstycke!

16.4 Programk
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16.4 Programk

Va&lj det aktuella programmets forsta block som boérjan for
blockframlésningen: Ange GOTO “0".

BLOCKFRAM
LASNING
i

Valj blockframlasning: Tryck pé softkey
BLOCKFRAMLASNING

Blocknummer: Ange numret pa blocket som
blocklasningen skall utféras till

n: Ange namnet pé& programmet som du vill starta i.
Andring behovs bara da du vill starta i ett program
som anropas via PGM CALL.

Punkt-index: Nar du har angivit ett blocknummer i
faltet Framkorning ti11 N som innehaller ett CYCL
CALL PAT-block, presenterar TNC:n punktmdnstret
grafiskt i faltet Filforhandsgranskning. Via softkey
NASTA ELEMENT resp. FOREGAENDE ELEMENT
kan du valja instegspositionen med grafisk hjalp,
under férutsattning att du har tagit fram
férhandsgranskningen (sétt softkey
FORHANDSGRANSKNING till PA)

Upprepningar: Ange antal upprepningar som skall
utforas i blockframlasningen, om N befinner sig inom
en programdelsupprepning eller i ett underprogram
som anropas flera ganger

Starta blocklasning: Tryck pa extern START-knapp

Framkdrning till konturen (se féljande avsnitt)

Aterstart med knappen GOTO
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Varning kollisionsrisk!

Vid aterstart med knappen GOTO och att ange
blocknummer, utfér varken TNC:n eller PLC:n nagra
funktioner som sakerstaller en saker aterstart.

Nér du gar in ett underprogram med knappen GOTO och
anger ett blocknummer, kommer TNC:n att lasa forbi
underprogrammets slut (LBL 0)! | sddana fall skall man
alltid &terstarta med funktionen blockframlasning!
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Aterkorning till konturen

Med funktionen ATERSKAPA POSITION &terfor TNC:n verktyget till
arbetsstyckets kontur i foljande situationer:

Aterkérning till konturen efter att maskinaxlarna har forflyttats under
ett avbrott, som har utférts utan ett INTERNT STOPP

Aterkérning till konturen efter en blockldsning med FRAMKORNING
TILL BLOCK N, exempelvis efter ett avbrott med INTERNT STOPP

Né&r en axels position har féréandrats efter 6ppning av reglerkretsen i
samband med ett programavbrott (maskinberoende)

Nar aven en icke reglerad axel har programmerats i ett
forflyttningsblock (se “Programmering av icke styrda axlar
(réknaraxlar)” pé sida 646)

Valj aterkdrning till konturen: Valj softkey ATERSTALL POSITION
| forekommande fall, aterskapa maskinstatus

Forflytta axlarna i den ordningsfoéljd som TNC:n foreslar i
bildskarmen: Tryck pa NC-Start-knappen eller

Kor axlarna i valfri ordningsfoljd: Tryck pé softkey FRAM KORNING X,
FRAMKORNING Z osv. och aktivera respektive forflyttning med den
externa START-knappen

Ateruppta bearbetningen: Tryck pa extern START-knapp
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16.5 Automatisk programstart

16.5 Automatisk programstart

Anvandningsomrade

&)

Via softkey AUTOSTART (se bilden uppe till hdger) kan man, i ndgon
av driftarterna for Programkdérning, starta det program som &r aktivt i
den aktuella driftarten vid en valbar tidpunkt:

For att kunna utfora en automatisk programstart maste
TNC:n vara forberedd for detta av din maskintillverkare,
beakta maskinhandboken.

AUTOSTART

Véxla in fonstret for definition av starttidpunkten (se

&5 bilden i mitten till héger)

Tid (Tim:Min:Sek): Klockslag nar programmet skall
startas

Datum (DD.MM.AA): Datum nar programmet skall
startas

For att aktivera starten: Stéll in softkey AUTOSTART
pa TILL

654

PROGRAM BLOCKFOLJD

PROGRAM
INMATNING

® BEGIN PGM 17811 MM
1 BLK FORM 8.1 Z X-8@ Y-78 2Z-20 &
2 BLK FORM 8.2 X+130 Y+58 Z+45 =
3 TOOL CALL 3 Z S3500
4 L X-58 Y-38 2+20 R8 F1880 M3 5 g
5 L X-30 Y-48 2+10 RR ¥
& RND R20 G
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O Denna funktion fungerar inte pa TOOL DEF-block.

Den sista valda installningen kvarstar dven efter ett
strémavbrott.

16.6 Hoppa over block =%
L)

Anviandningsomrade Q2
S

| programtest eller programkdrning kan block, som vid d>,
programmeringen har markerats med ett “/"-tecken, hoppas Over: :0
Utfér inte respektive testa inte programblock med “/"- ©
e tecken: Andra softkey till PA o

o Utfor respektive testa programblock med “/”-tecken: 8‘
Stall in softkey pa AV T

©

©

F

Radering av “/"”-tecknet
Vaélj det block som 6¢verhoppningstecknet skall raderas fran i driftart

Programinmatning/Editering
Radera "/"-tecknet
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16.7 Valbart programkorningsstopp

16.7 Valbart programkorningsstopp

Anvandningsomrade

Man kan vélja om TNC:n skall stoppa programexekveringen vid block
som ett M1 har programmerats i. Om man anvéander M1 i driftart
Programkdérning kommer TNC:n eventuellt inte att stdnga av spindeln
och kylvatskan, beakta i sddant fall maskinhandboken.

=\ s Stoppa inte programkorningen eller programtestet vid
= block som innehéller M1: Vlj softkey till AV
- Stoppa inte programkérningen eller programtestet vid
&/ block som innehéller M1: Valj softkey till PA

@ M1 fungerar inte i driftart Programtest.
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17.1 Valj MOD-funktion

171 Valj MOD-funktion

Med MOD-funktionerna kan man vélja ytterligare presentations- och
inmatningsmojligheter. Vilka MOD-funktioner som erbjuds beror pa
vilken driftart som é&r aktiv.

Valja MOD-funktioner

Valj driftart, i vilken MOD-funktionerna 6nskas &ndras.

w Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD.
Programinmatning/Editering (bilden uppe till hoger),

Programtest (bilden nere till hoger) och i en
maskindriftart (bilden pa nasta sida).

Andra instéllningar

Valj MOD-funktion i den presenterade menyn med pilknapparna.

For att andra en instélining star — beroende pa den valda funktionen —

tre mojligheter till forfogande:

Ange siffervarde direkt, t.ex. vid begransning av rérelseomrade

Andra instalining genom att trycka pa knappen ENT, t.ex.
bestdmmande av programmeringssprak

Andra installning via ett fonster med alternativ. Nar flera
installningsmajligheter finns tillgangliga, kan man genom att trycka
pé knappen GOTO véxla in ett fonster, i vilket alla
installningsmajligheterna visas samtidigt. Véalj den dnskade
installningen direkt genom att trycka pa motsvarande sifferknapp (till
vanster om kolon), alternativt med pilknapparna och godkéann sedan
med knappen ENT. Om man inte vill &ndra instéllningen stdnger man
fonstret med knappen END.

Lamna MOD-funktioner

Avsluta MOD-funktioner: Tryck pa softkey SLUT eller knappen END.
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MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Bilderna till hdger visar typiska bildskarmsmenyer for

M
=
S i
KODNUMMER % ‘
NC : SOFTWARE-NUMMER 340484 07
01.12.2011 13:33 et
PLC: SOFTWARE-NUMMER BASIS 54 W g
Utvecklingsniva: SIS
g ]
e
%{aax %
[oFF]  on
S
=
B
Rz ANVANDAR- R TNCOPT
?O mzfzfﬁw. pzacnos f et HJALP Rsrkon ol SLUT
MANUELL DRIFT PROGRH"TEST ‘
KODNUMMER
NC : SOFTWARE-NUMMER 340494 07
01.12.2011 13:33
PLC: SOFTWARE-NUMMER BRASIS 54
Utvecklingsniva: o=
RS232 RAAMNE ANVANDAR- QD/R\OT EXTERN
T0 | 55, | | e | M| | | SLUT
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Oversikt MOD-funktioner

B.eroende péa den valda driftarten star féljande funktioner till MANUELL DRIFT rrostan
forfogande:
Programinmatning/Editering: POSITIONSVAERDE 1 el
POSITIONSVAERDE 2  AER —
. . VAXLA MM/TUM MM
Visa olika software-nummer PROGRAMINMATNING HEIDENHAIN 2
Ange kOdnUmmer AXELVAL %00000 W
s . NC : SOFTWARE-NUMMER 340494 07 e
Instélining av datasnitt PLC: SOFTWARE-NUMMER  BASIS 54 vl
| férekommande fall diagnosfunktioner JUUEERLAMERIATOE T o
| forekommande fall maskinspecifika anvandarparametrar
. N . ° . . " . S100%
Visa HJALP-filer, om sadana finns tillgéangliga L w
Valja maskinkinematik i fdrekommande fall 5 ‘Q‘B
. &
Ladda service-pack al=
Installning av tidszon Fesoy "Z':(Ei‘;)ﬁi' “EZ(EZZ)EE' ’Zﬁ(f;:)ii' wr | T ﬂsii‘oi SLUT

17.1 Valj MOD-funktion

Starta kontroll av dataenhet

Konfiguration av den traddldsa handratten HR 550
Licens-information

Véarddator-drift

Programtest:

Visa olika software-nummer

Ange kodnummer

Instéllning av datasnitt

Presentation av r&dmnet i bearbetningsrummet
| fdrekommande fall maskinspecifika anvandarparametrar
Visa HJALP-filer, om sadana finns tillgangliga
Valja maskinkinematik i forekommande fall

Stall in ev. 3D ROT-funktion

Instéllning av tidszon

Licens-information

Varddator-drift

Alla andra driftarter:

Visa olika software-nummer

Visa installerade optionsnummer

Vélja positionspresentation

Vélja mattenhet (mm/tum)

Valja programmeringssprak for $MDI

Vélja axlar for 6verféring av ar-position
Stélla in begransning av rérelseomrade
Presentation av utgdngspunkt

Visa drifttid

Visa HJALP-filer, om sadana finns tillgangliga
Instélining av tidszon

Vélja maskinkinematik i féorekommande fall
Licens-information

HEIDENHAIN iTNC 530 659



17.2 Mjukvarunummer

17.2 Mjukvarunummer

Anvandningsomrade

Foéljande mjukvarunummer visas i TNC:ns bildskarm efter det att
MOD-funktioner har valts:

NC: NC-programvarans nummer (hanteras av HEIDENHAIN)

PLC: PLC-programvarans nummer eller namn (hanteras av din
maskintillverkare)

Utvecklingsniva (FCL=Feature Content Level): Utvecklingsniva
som ar installerad i styrsystemet (se "Utvecklingsniva
(uppgraderingsfunktioner)' pa sida 10) Vid programplats visar
TNC:n ---, eftersom det inte hanteras nagon utvecklingsniva dar
DSP1 till DSP3: Hastighetsregleringens software-nummer
(hanteras av HEIDENHAIN)

ICTL1 och ICTL3: Strdmregleringens software-nummer (hanteras
av HEIDENHAIN)
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17.3 Ange kodnummer

Anvandningsomrade

TNC:n kraver ett kodnummer for foljande funktioner:

Funktion Kodnummer
Kalla upp anvéndarparametrar och kopiera 123
filmallar

Konfigurera Ethernet-kort (ej iTNC 530 med NET123
Windows XP)

Dessutom kan du via kodnummer version skapa en fil som innehaller
ditt styrsystems alla aktuella software-nummer:

Ange kodnummer version, bekrafta med knappen ENT

TNC:n visar alla aktuella software-nummer i bildskarmen

Avsluta versionséversikt: Tryck pa knappen END

Kopiera filmallar

For olika filtyper (palettfiler, fritt definierbara tabeller, skardatatabeller
osv.) finns filmallar upplagda i TNC:n. Gor pé foljande satt for att gora
filmallarna tillgangliga pad TNC-partitionen:
Ange kodnummer 123, bekrafta med knappen ENT:, du befinner dig
nu i anvandarparametrarna
Tryck pa knappen MOD, TNC:n visar diverse information
Tryck pa softkey UPDATE DATA, TNC:n véaxlar till menyn for
software-uppdateringar.
Tryck pa softkey COPY SAMPLE FILES, TNC:n kopierar alla
tillgdngliga filmallar till TNC-partitionen. Beakta att TNC:n skriver

Over s&dana filmallar som du redan har justerat (t.ex.
skardatatabeller)

Tryck tva génger pa knappen END, du befinner dig nu ater i
utgdngsmenyn
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17.4 Ladda service-pack

174 Ladda service-pack

Anvandningsomrade

Kontakta ovillkorligen din maskintillverkare innan du
@ installerar en service-pack.

TNC:n utfér en varmstart nar installationsforloppet ar
fardigt. Tillse att maskinen ar i NODSTOPP-lage innan
service-packen laddas.

Om annu inte genomfort: Anslut natverksenheten som du
vill lasa in service-packen fran.

Med denna funktion kan du pa ett enkelt satt genomféra en
programuppdatering i din TNC.

Valj driftart Programinmatning/Editering

Tryck pa knappen MOD

Starta programvaru-uppdatering: Tryck pa softkey “Ladda service-
pack”, TNC:n visar ett invaxlat fonster for val av uppdateringsfil

Vaélj katalogen som service-packen finns lagrad i med pilknapparna.

Knappen ENT 6ppnar respektive underkatalogstruktur

Valj fil: Tryck ENT tva génger pa den valda katalogen. TNC:n véxla
fran katalogfénster till filfonster

Starta uppdateringsprocessen: Valj filen med knappen ENT: TNC:n

packar upp alla nédvandiga filer och startar sedan om styrsystemet.

Detta forlopp kan ta ndgra minuter
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175 Installning av datasnitt

Anvandningsomrade

Tryck pa softkey RS 232-/ RS 422 - INSTALLN. fér att stélla in de
externa datasnitten. TNC:n visar en bildskdrmsmeny i vilken féljande
installningar kan éndras:

Installning av RS-232-datasnitt

For RS-232-datasnittet valjs driftart och baudrate i bildskdrmens
vanstra del

Installning av RS-422-datasnitt

For RS-422-datasnittet véljs driftart och baudrate i bildskarmens hogra
del.

Valja DRIFTART for extern enhet

=)

Instéllning av BAUD-RATE

| driftart EXT kan man inte anvanda funktionerna “inldsning
av alla program”, “inlasning av erbjudet program" och
"inldsning av filférteckning”.

BAUD-RATE (datadverforingshastighet) kan valjas mellan 110 och
115.200 Baud.

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

GRANSSNITT RS232 GRANSSNITT RS422

DRIFTART: DRIFTART: FE1
BAUD-RATE BRAUD-RATE
FE H 9600 FE 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200
TILLDELNING
PRINT 8
PRINT-TEST :
PGM MGT: UTOKAD 2
Beroende filer: Automatisk

o2 ANVANDAR- :erm TNCOPT
1"—_0 IN:?:EE\‘ DIAGNOS SRS HJALP aUTKOH o

=
2]
©
id
©
©
- >
2| ®
s %l g
'ﬁ‘—"? é
s
smax% w
& W £
ed-] O
N
—

SLUT

Extern enhet Driftart Symbol
PC med HEIDENHAIN FE1
overféringsprogramvara IE|
TNCremoNT

HEIDENHAIN diskettenhet

FE 401 B FE1 E'

FE 401 frdn Prog.-nr. 230 626 03 FE1

Frammande enhet sdsom skrivare,  EXT1, EXT2
remslasare/stans, PC utan ED;J

TNCremoNT

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Installning av datasni

Tilldelning

Med denna funktion definierar man var TNC:n skall éverfora olika typer
av data.

Anvandning:

Utmatning av varde med Q-parameterfunktion FN15
Utmatning av varde med Q-parameterfunktion FN16

Beroende pa vilken TNC-driftart som anvands kommer antingen
funktionen PRINT eller PRINT-TEST att anvandas:

TNC-driftart Overforingsfunktion
Programkoérning enkelblock PRINT
Programkorning blockfoljd PRINT

Programtest PRINT-TEST

PRINT och PRINT-TEST kan stéllas in pa féljande satt:

Funktion Sokvag
Utmatning av data via RS-232 RS232:\....
Utmatning av data via RS-422 RS422:\....
Lagring av data pa TNC:ns TNCA....
harddisk

Lagra data pa en server som servernamn:\....

TNC:n ar ansluten till

Lagring av data i samma katalog ~ tom
som programmet med

FN15/FN16 finns i
Filnamn:
Data Driftart Filnamn
Varde med FN15 Programkdrning %FN15RUN.A
Vérde med FN15 Programtest %FN15SIM.A
664
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Programvara for dataéverforing

Man bor anvanda HEIDENHAIN programvara TNCremoNT for
overforing av filer fran och till TNC:n. Med TNCremoNT kan man
kommunicera med alla HEIDENHAIN-styrsystem via det seriella
datasnittet eller via Ethernet-datasnittet.

utan kostnad fran HEIDENHAIN Filebase
(www.heidenhain.se, <Service och dokumentation>,
<Mijukvaror>, <PC Software>, <TNCremoNT>).

Q Du kan ladda ner den senaste versionen av TNCremoNT

Systemforutsattningar for TNCremoNT:

PC med 486 processor eller battre

Operativsystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MByte arbetsminne
5 MByte ledigt p& harddisken
Ett ledigt seriellt datasnitt eller uppkoppling via TCP/IP-natverk

Installation under Windows

Starta installationsprogrammet SETUP.EXE fran filhanteraren
(utférskaren)

Folj anvisningarna i setup-programmet

Starta TNCremoNT under Windows

Klicka pa <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN applikationer>,
<TNCremoNT>

Nar man startar TNCremoNT for forsta gangen forséker TNCremoNT

att uppratta forbindelse till TNC:n.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Installning av datasni

Dataoverféring mellan TNC och TNCremoNT

ovillkorligen sakerstélla att det program som for tillfallet ar
selekterat i TNC:n ocksa ar sparat. TNC:n sparar andringar
automatiskt nar du véaxlar driftart i TNC:n eller nar du via
knappen PGM MGT kallar upp filhanteringen.

@ Innan du éverfor ett program fran TNC:n till PC:n maste du

Kontrollera att TNC:n &r ansluten till ratt seriella datasnitt pa din dator,

alt. till natverket.

N&r man har startat TNCremoNT ser man, i huvudfénstrets évre del
alla filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Fil>, <Byt
katalog> kan man vélja en godtycklig enhet alternativt en annan
katalog i datorn.

Om man vill styra datadverféringen fran PC:n s& aktiverar man
forbindelsen pa PC:n enligt féljande:

Valj <Fil>, <Skapa férbindelse>. TNCremoNT tar nu emot fil- och
katalogstrukturen fran TNC:n och presenterar denna i
huvudfonstrets undre del

For att 6verfora en fil frdn TNC:n till PC:n valjer man filen i TNC-
fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till PC-fonstret

For att dverfora en fil frdn PC:n till TNC:n valjer man filen i PC-
fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till TNC-fonstret

Om man vill styra datadverféringen fran TNC:n sa aktiverar man
forbindelsen pa PC:n enligt foljande:

Valj <Extras>, <TNCserver>. TNCremoNT startar da serverdriften
och kan mottaga filer fran TNC:n resp. skicka filer till TNC:n.

Valj funktionen for filhantering i TNC:n via knappen PGM MGT (se
"Datadverforing till/fran en extern dataenhet" pa sida 151) och
overfor de 6nskade filerna.

Avsluta TNCremoNT
Valj menypunkt <Fil>, <Avsluta>

forklaras alla funktionerna. Via knappen F1 kallas den upp.

@ Beakta aven hjalpfunktionen i TNCremoNT, i denna

666

i

= TNCremoNT [-[OI=]
Dalei Ansicht Estias  Hilfe

[ & @lx| o 5w als

SASCREENSY NCA30SBANKIARTERT \duimppoms[=. ?rfg?;gg

Name Groe Attribute | Datum -

E J - Datsistatus
[Y%TCHPRNT.A 7 04.02.57 11:34:08 Fiei  [E33MBpte
[211H g3 04.03.57 11:34:08

[FV1EH 1 7 02.09.57 1451:30 Insgesamt;  [3

[A11FH 60 02.09.97 14:51:30 Maskiert

B

[D1GEH 412 02.09.37 1451:30

11+ 384 02.09.57 14:51:30 =l

TNC:ANK\SCRDUMP[=."] Jtindng

Name Gribe Atribute | Datum + ]| Protokal

[ET 5z

[X1200H 1536 06.04.33 153542 Sehritstall

51201 H 1004 06.04.33 15:35:44 Fo

[F1202H 1892 06.04.9915:35:44

[H203H 2340 0050499 15:39:46 Baudrate (Auto Detect]:
[21210H = 06.04.33 15:35.46 115200

[A1211H 604 06.04.9315:33:40

[F1212H ;|2 06.04.9915:35:40 |

[ — rarvemrTET
| DN Vetbindung aktiv /
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176 Ethernet-datasnitt

Introduktion

TNC:n ar standardmassigt utrustad med ett ethernet-kort fér att man
darigenom skall kunna ansluta styrsystemet som Client i sitt natverk.
TNC:n 6verfor data via Ethernet-kortet med

smb-protokoll (server message block) fér Windows-operativsystem,
eller

TCP/IP-protokoll-familjen (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) och med hjalp av NFS (Network File System). TNC:n
stddjer dven NFS V3-protokoll, med vilket hogre
datadverféringshastigheter kan uppnas

Anslutningsmojligheter

Man kan ansluta TNC:ns ethernet-kort till sitt natverk eller direkt till en
PC via RJ45-anslutningen (X26,100BaseTX resp. 10BaseT).
Anslutningen &r galvaniskt franskild styrningselektroniken.

Vid 100BaseTX resp. 10BaseT-anslutning anvédnder man twisted pair- Eﬂixiﬂg

kabel for att ansluta TNC:n till sitt natverk.

beror pa kabelns kvalitet, mantlingen och pa typen av
natverk (100BaseTX eller 10BaseT).

Om man kopplar upp TNC:n direkt mot en PC maste en
korsad kabel anvéandas.

Q Den maximala langden mellan TNC:n och knutpunkten

Konfigurering av TNC:n

L&t en natverksspecialist konfigurera TNC:n. moes — [Network configuration ‘
Q Beakta att TNC:n automatiskt utfér en varmstart nér du -
andrar TNC:ns IP-adress. EER
| driftart programinmatning/editering trycker man pé knappen MOD. %

Ange kodnummer NET123, TNC:n presenterar huvudbildskdrmen
for natverkskonfigurering.

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

HEIDENHAIN iTNC 530 667
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17.6 Ethernet-datasni

Allméanna natverks-installningar

Tryck pa softkey DEFINE NET for inmatning av allmanna
natverksinstéallningar. Fliken Datornamn ar aktiv:

MANUELL DRIFT

NATVERKSINSTHLLNING

Instéllning Betydelse

Primirt Namn pé ethernet-gréanssnittet som skall

granssnitt kopplas till ert foretagsnatverk. Endast aktiv nar
en ett eventuellt andra ethernetgranssnitt star
till forfogande i styrsystemets hérdvara.

Datornamn Namn som TNC:n skall visas under i ert
foretagsnatverk

Host-fil Endast nodvandig for specialapplikationer:

Namn pé en fil som definierar tilldelningen av IP-
adresser och datornamn

N

Valj fliken Granssnitt for inmatning av instéllningar for datasnitt:

Installning Betydelse

Grdnssnitts-
Tista

Lista med aktiva ethernet-granssnitt. Selektera
ett av de listade granssnitten (med musen eller
med pilknapparna)

Véaxlingsknapp Aktivera:

Aktivera det valda granssnittet (X i kolumn
Aktiv)

Vaxlingsknapp Deaktivera:

Deaktivera det valda granssnittet (- i kolumn
Aktiv)

Vaxlingsknapp Konfigurera:
Oppna konfigurationsmeny

Tillat IP-
forwarding

Denna funktion maste standarmassigt vara
deaktiverad.

Aktivera bara funktionen nar atkomst utifran av
ett andra TNC ethernet-granssnitt via TNC:n
behovs for diagnos. Aktivera bara efter kontakt
med kundtjanst

668

[l
ON
Box \ | Quim ‘ oFF]  on
manveLL oRIFT | NHTVERKSINSTHLLNING
=0 [ SoM-2
"B
- N3 tuerksinstsliningar o x
Daton \Rouing |Fs UiDGio | —
Pron
O oir = Q,
¥
® Anvand proxy =
T \
Adess: [aeotpoor 1.
= =y
Fmunderhai
O useo r-age
TP us
B = 71| || steex %
| - [OFF]  on
% Laggl 1 bon e @
Box ‘ of ver ,Ml Qurom ‘ oFF]  on
Fox ‘ of Verkstall ‘ Qavoyt ‘ ggmf <k Lagg il l 8 1 bor ‘
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Valj vaxlingsknappen Konfigurera for att Oppna
konfigurationsmenyn:

Instéallning Betydelse
Status Granssnitt aktivt:
Anslutningsstatus for det valda Ethernet-
granssnittet
Namn:
Namnet pa granssnittet som du héaller pa att
konfigurera
Kontaktanslutning:
Nummer pa kontaktanslutning i
styrsystemets logikenhet for detta granssnitt
Profil Har kan du skapa eller valja bort en profil i vilken
alla instaliningar som syns i detta fonster lagras.
HEIDENHAIN tillhandahaller tva
standardprofiler:
DHCP-LAN:
Instéliningar fér standard TNC ethernet-
granssnitt som bor fungera i ett standard
foretagsnatverk
MachineNet:
Instaliningar for tva, valfria ytterligare
ethernet-granssnitt, for konfiguration av
maskinnatverket
Via respektive funktionsknapp kan du spara,
ladda och radera profiler.
IP-adress Option Erhall IP-adress automatiskt:

TNC:n skall erhalla IP-adressen fran DHCP-
servern

Option Stdall in IP-adress manuellt:
Definiera IP-adress och Subnet-mask
manuellt. Inmatning: Fyra siffervarden
separerade av punkter, t.ex. 160.1.180.20
och 255.255.0.0

HEIDENHAIN iTNC 530

menveLL oRIFT | NHTVERKSINSTHLLNING
=0 [SoM-2
g
- Natuerksinstalininsar
Datomamn | Datasni imerne| ing moutng [ s uiogein | Commar
oy
O Direktuppkopping ul S
etllen |
W
© Anvand proxy
T Al
dress: [deonpror i"—’?
Port 5060 W 7
Famunderhil ‘
- s1ee% |
eritc %
% e - [OFF] ON
b Lagg i 3 1 bon F1o0%
PE ‘ o verksu ‘ Qi | [OFF]  on
, Dire
Fox ‘ of verksal ‘ Q vy ‘ gm‘v'/ - Lagg il ‘ i T2 bort ‘
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17.6 Ethernet-datasni

Installning Betydelse

Domain Name Option Erhall DNS automatiskt:
Server (DNS) TNC:n skall erhdlla Domain Name Serverns |P-
adress automatiskt

Option Konfigurera DNS manuellt:
Definiera serverns IP-adress och domannamn

manuellt.
Default Option Erhall default GW automatiskt:
Gateway TNC:n skall erhdlla default-gateway

automatiskt

Option Konfigurera default GW manuellt:
Ange |P-adress till Default-gateway manuellt.

Bekréfta andringen med funktionsknapp 0K eller &ngra med
funktionsknapp Avbryt

Valj fliken Internet vanveL orzer [NHTVERKSINSTALLNING
M - =0 [ SOM_2
Installning Betydelse . 0
. . . . oatanam oaasn. e | PngRoutng | NES UDGD o
Proxy Direkt uppkoppling till internet / NAT: e -
Styrningen leder Internet-forfragningar vidare o Q
till en Default-Gateway och maste darifran o =
vidarebefordras genom Network Address = s |
Translation (t.ex. vid direkt anslutning till ett
modem)
) o . O veom oo o=
Anvénd proxy:Definiera internet-routerns i = | e
adress och port i natverket, fraga =1 Gy
natverksadministratoren < G oo Ay
— : . - oo | Lo | Qe |
Fjdrrunderhall Maskintillverkaren konfigurerar har servern for I —— —~
fjdrrunderhall. Utf6ér bara dndringar efter samrad ner HounT ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
med din maskintillverkare
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Valj fliken Ping/Routing for inmatning av instéllningar fér ping och
routing:

Instéallning Betydelse

Ping linmatningsféltet Adress: anges IP-numret som
du vill kontrollera natverksférbindelsen mot.
Inmatning: Fyra siffervarden separerade av
punkter, t.ex. 160.1.180.20. Alternativt kan du
aven ange datornamnet som du vill kontrollera
forbindelsen mot.

Funktionsknapp Start: Starta kontroll, TNC:n
visar statusinformation i ping-faltet

Funktionsknapp Stopp: Avsluta kontroll

Routing For natverksspecialister: Operativsystemets
statusinformation for aktuell routing

Véaxlingsknapp Uppdatera:
Uppdatera routing

Valj fliken NFS UID / GID for inmatning av anvédndar- och gruppalias:

Installning Betydelse

Satt UID/GID User ID:

for NFS-shares Definierar med vilken anvandaridentifikation
slutanvandaren skall fa dtkomst till filer i
natverket. Fraga natverksspecialisten om
vardet

Group ID:

Definierar med vilken gruppidentifikation man
vill fa atkomst till filer i natverket. Fraga
natverksspecialisten om vardet

Valj fliken DHCP-server for konfiguration av DHCP-server-
installningarna av maskinnatverket.

Konfiguration av DHCP-server ar skyddad via ett I6senord.
@ Vanligen kontakta din maskintillverkare.

HEIDENHAIN iTNC 530

menueLL oRIFT | NHTVERKSINSTHLLNING
=0 [SoM-2
M
- NitUsriainataTiningsr £
Datasnin itemet | ping Routng | NFS UIDIGID Coar
re tll en © |
W
® Anvand proxy
=
adress: [deorpro1 AT
=
por 0% W ?
Famunderhil
. Wollen Sie die Konfiguraton wikich aschen?”
o ‘
; anglillo
S100% |
e oescipion I =
} L OFF]  ON
b Lagg il F100%
Qo | of et | Qo | OFF]  on
eemse—————— o
DEFINE DEFINE
NET MOUNT
menueLL oRIFT | NHTVERKSINSTHLLNING
=0 [SoM-2
M
- NitUsriainataTiningsr £
Datasnin itemet | ping Routng | NFS UIDIGID Coar
etllen s ]
W
® Anvand proxy
=
adress: [deorpro1 AT
=
o = =y
Famunderhil
. Wollen Sie die Konfiguraton wikich aschen?”
o ‘
; anglillo
S100% |
e oescipion I =
} L OFF]  ON
b Lagg il F100%
Qo | of et | Qo | OFF]  on
eemse—————— o
DEFINE DEFINE
NET MOUNT
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Instéllning

Betydelse

DHCP server
aktiv for:

IP adresser fran:

Definition fran vilken IP-adress TNC:n skall

hémta poolen med dynamiska IP-adresser.

Det grdmelerade vardet hamtar TNC:n fran
den statiska |IP-adressen for det definierade

Ethernet-granssnittet, detta kan inte justeras.

IP adresser till:
Definition till vilken IP-adress TNC:n skall
hamta poolen med dynamiska |IP-adresser.

Lease Time (timmar):

Tid, under vilken den dynamiska IP-adressen
forblir reserverad for en Client. Meddelar sig
en Client inom denna tid kommer TNC:n att
tilldela samma dynamiska IP-adress.

Doméannamn:

Har kan du vid behov definiera ett namn for
maskinnatverket. Detta ar noédvandigt nat
t.ex. samma namn anvands i maskinnatverket
och det externa natverket.

Led vidare DNS till extern:

Né&r IP Forwarding ar aktiv (fliken Granssnitt)
kan du vid aktiv option bestdmma att
namnuppldsningen for enheter i
maskinnatverket och kan anvandas fran det
externa natverket.

Led vidare DNS fran extern:

Né&r IP Forwarding ar aktiv (fliken Granssnitt)
kan du vid aktiv option bestdmma att TNS
DNS-foérfragningar fran enheter inom
maskinnatverket ocksa skall ledas vidare till
det externa natverkets namnserver, i sddana
ldgen dar MC:ns DNS-server inte kan besvara
fragan.

Funktionsknapp Status:

Oversikt éver enheter som férsoérjs med
dynamiska IP-adresser i maskinnatverket.
Dessutom kan du justera installningar for
dessa enheter

Funktionsknapp Utékad optioner:
Utdkade instéliningsmojligheter for DNS-
/DHCP-servern.

Funktionsknapp Satt standardvarden:
Satt fabriksinstéallningar.

z ‘ teme

DHCP-Einstellungen-

| ] DHCP Server aktiv auf:
IP-Addressen ab:
IP-Addressen bis:
Lease Time (Stunden):
Domain Name:
[ DNS nach extem weiterleiten

| [] DNS von extem weiterleiten

Status ‘

DHCP/DNS-Serverdienste fir Gerate
im Maschinennetz aktivieren

ethl

NFS UID/GID DHCP-Server

[250

|machme.ner

o Envelterte
“ Optionen

~ Setze
Standardwerte
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ok ' of Anwenden i & g::cmgm ) abbrechen
MOD-funktioner



Enhetsspecifika natverksinstallningar

Tryck pé softkey DEFINE MOUNT for inmatning av enhetsspecifika
natverksinstaliningar. Man kan definiera ett godtyckligt antal
natverksinstaliningar, dock kan maximalt 7 stycken hanteras

samtidigt.
Installning Betydelse
Ndatverksenhet Lista med alla kopplade natverksenheter. |

kolumnen visar TNC:n den aktuella statusen
pa natverksanslutningen:

Mount:
Natenhet ansluten/inte ansluten

Auto:

Natenhet skall anslutas
automatiskt/manuellt

Typ:

Typ av natverksanslutning. Alternativen ar
cifs och nfs

Laufwerk:
Enhetens beteckning i TNC:n

ID:

Internt ID som kénnetecknar om flera
anslutningar ar definierade via en Mount-
Point

Server:
Serverns namn

Share namn:
Mapparnas namn pé servern till vilka
TNC:n skall fa dtkomst

Anvandare:
Anvandarens namn i natverket

Lésenord:
Natenhetens I6senord, skyddat eller inte

Fraga efter losenord?:
Fraga/fraga inte efter I6senord vid
anslutning

Optioner:
Visning av ytterligare
anslutningsmojligheter

Natenheterna hanteras med
vaxlingsknappen.

For att lagga till natverksenhet, anvand
funktionsknappen Lagg til11: TNC:n startar
da anslutningsassistenten, déar alla
nddvandiga uppgifter kan matas in via dialog

HEIDENHAIN iTNC 530

MANUELL DRIFT

NATVERKSINSTALLNING

oEO®

UPDATE 1 Pc22zs
GERHARD: 1 de01s01

MNC: 1 asoz

WORLD: 2 PC222s
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menveLL oRIFT | NHTVERKSINSTHLLNING
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|
e |
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Direkt anslutning av iTNC till en Windows-PC

Du kan aven ansluta iTNC:n direkt till en PC som &r utrustad med ett
Ethernet-kort. Lat en natverksspecialist genomféra instéllningarna, i
forekommande fall behdver IP-adressen i din PC anpassas till IP-
adressen i iTNC:n.

Forutsattning:

@ Natverkskortet maste redan vara installerat och fungera i
PC:n.
Om PC:n, som skall anslutas till iTNC:n, redan ar
uppkopplad mot féretagets natverk, bor du behalla PC:ns

natverksadress och istallet anpassa TNC:ns
natverksadress (se "Konfigurering av TNC:n" pa sida 667).

674
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17.7 Konfiguration av PGM MGT

Anvandningsomrade

Via MOD-funktionerna bestdmmer man vilka kataloger respektive filer
som skall visas av TNC:n:

Instéllning PGM MGT: Valj ny filhantering dar musen kan anvandas eller
gammal filhantering

Instalining Beroende filer: Definierar huruvida beroende filer skall
visas eller inte. Instéllning Manue11 visar beroende filer, installining
Automatisk visar inte beroende filer

Ytterligare information: Se "Arbeta med filhanteringen”,
@ sida 124

Andra installning PGM MGT

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Tryck pa softkey RS232 RS422 INSTALLN.

Valj instalining PGM MGT: Flytta markéren med pilknapparna till
instaliningen PGM MGT, vaxla med knappen ENT mellan Utékad 2 och
Utokad 1

Den nya filhanteringen (instélining Utokad 2) erbjuder féljande férdelar:

Fullstdndig mushantering ar maojlig som tillagg till knapphanteringen
Sorteringsfunktion tillgénglig

Textinmatning synkroniserar markoren till det mest lika filnamnet
Hantering av favoriter

Konfigurationsmajlighet for informationen som skall visas
Installbart datumformat

Flexibelt justerbar fonsterstorlek

Snabbare hantering genom anvéandning av Shortcuts ar mojlig

HEIDENHAIN iTNC 530
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Beroende filer

Beroende filer har férutom filbeteckningen ocksé éndelsen .SEC.DEP
(SECtion = eng. sektioner, DEPendent = eng. beroende). Foljande
olika typer star till férfogande:

.H.SEC.DEP

Filer med andelsen .SEC.DEP skapas av TNC:n nar man arbetar med
struktureringsfunktionen. | filen finns information som TNC:n
behdver for att snabbt kunna hoppa fran en struktureringspunkt till
nasta.

.T.DEP: Verktygsanvandningsfil for enskilda Klartext-dialogprogram
(se "Verktygsanvandningskontroll' pa sida 204)

.P.T.DEP: Verktygsanvandningsfil fér en komplett palett

Filer med dndelsen .P.T.DEP skapas av TNC:n nar du utfor
verktygsanvéandningskontroll (se "Verktygsanvandningskontroll* p4
sida 204) i ndgon av driftarterna for programkérning for en
palettuppgift i den aktiva palettfilen. | denna fil listas d& summan av
verktygens anvandningstider, alltsd anvandningstiderna for alla
verktyg som anvands inom paletten

.H.AFC.DEP: Fil, i vilken TNC:n sparar reglerparametrarna for den
adaptiva matningsregleringen AFC (se "Adaptiv matningsreglering
AFC (software-option)" pa sida 439)

.H.AFC2.DEP: Fil, i vilken TNC:n sparar statistiska data for den
adaptiva matningsregleringen AFC (se "Adaptiv matningsreglering
AFC (software-option)" pa sida 439)

17.7 Konfiguration av PGM MGT

Andra MOD-instillning beroende filer
Valj filhantering i driftart Programinmatning/Editering: Tryck pa
knappen PGM MGT
Vélj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

Vélj installning av beroende filer: Flytta markdren med pilknapparna
till installning Beroende filer, vaxla med knappen ENT mellan
AUTOMATISK och MANUELL

installningen MANUELL.

Om det finns beroende filer som hor ihop med en fil sa
visar TNC:n ett +-tecken i filhanteringens statuskolumn
(endast nar Beroende filer ar instéllt p4 AUTOMATISKT).

@ Beroende filer visas bara i filhanteringen om man har valt
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17.8 Maskinspecifika
anvandarparametrar

Anvandningsomrade
For att mojliggodra installning av maskinspecifika funktioner for

anvandaren kan Er maskintillverkare definiera upp till 16
maskinparametrar som anvandarparametrar.

Denna funktion ar inte tillganglig i alla TNC's. Beakta
O anvisningarna i Er maskinhandbok.

HEIDENHAIN iTNC 530

17.8 Maskinspecifika anvandarparametrar

" @



ingsrummet

t i bearbetn

ion av raamne

17.9 Presentat

179 Presentation av raamnet i
bearbetningsrummet

Anvandningsomrade

| driftart Programtest kan man grafiskt kontrollera rdédmnets position i
maskinens bearbetningsrum. Med denna funktion kan aven
overvakning av maskinens arbetsomrade aktiveras for driftart
Programtest.

TNC:n visar en transparant box som bearbetningsutrymme, vars matt
listas i tabellen Rorelseomrade (standardfarg: Gron). TNC:n hamtar
arbetsomradets dimensioner frdn maskinparametrarna for det aktiva
forflyttningsomradet. Eftersom forflyttningsomréadet har definierats i
maskinens referenssystem sa motsvarar kubens nollpunkt daven
maskinens nollpunkt. Man kan visa maskinens nollpunkt i boxen
genom att trycka pa softkey M91 (andra softkeyraden) (standardfarg:
Vit).

Ytterligare en transparent box representerar raédmnet, vars
dimensioner listas i tabellen BLK FORM (standardfarg: Bla).
Dimensionerna hamtar TNC:n fran definitionen av rdédmnet i det valda
programmet. Rddmnesboxen definierar inmatnings-
koordinatsystemet, vars nollpunkt ligger innanfor
rorelseomréadesboxen. Man kan visa den aktiva nollpunktens lage i
rorelseomradet genom att trycka pa softkey "Visa arbetsstyckets
nollpunkt” (andra softkeyraden).

Var rddmnet befinner sig inom arbetsomradet &r i normalfallet utan
betydelse for programtestet. Nar man testar program, som innehaller
forflyttningsrérelser med M91 eller M92, méste man emellertid
forskjuta radmnet "grafiskt” sa att inte nagra konturskador uppstar.
Anvand de i efterféljande tabell listade softkeys for att géra detta.

Nar du vill utféra ett grafiskt kollisionstest (software-

@ option), maste du i forekommande fall forskjuta

utgangspunkten grafiskt sa att inga kollisionvarningar

upptrader.

Via softkey "Visa arbetsstyckets nollpunkt i
bearbetningsutrymmet" kan du visa rédmnets lage i
maskinens koordinatsystem. Du maste placera
arbetsstycket vid dessa koordinater pa maskinbordet, for
att erhédlla samma forhéallanden vid exekveringen som vid
kollisionstestet.
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BLK_FORM

Vb

FORFLYTTN. OMR
X[-100000 . 000 [+120000 . 000
v[-100000. 000 +100000. 000
z|-100000. 000 | +100000. 000

PROGRAMTEST

X| -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
E3 -53.000 +0.000
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Darutdver kan man aven aktivera dvervakningen av o)
bearbetningsutrymmet for driftart Programtest. Detta for att testa Q
programmet med den aktuella utgdngspunkten och det aktiva E
forflyttningsomradet (se tabellen pd nésta sida, raden langst ner). E
Funktion Softkey o
o r (2]
Flytta rédmnet at vanster = o
£
Flytta radmnet at hoger R E
(]
Flytta rédmnet framat : 'E
e ©
2
Flytta rédmnet bakat P -
el
Flytta rédmnet uppéat t s dc-’
Flytta réd@mnet nedéat :
Yy ‘ @ og
S
Visa rédmnet i forhallande till den instéllda g >
utgangspunkten: TNC:n hamtar den aktiva = ©
utgdngspunkten (Preset) och de aktiva -
andlagespositionerna frdn maskindriftarterna till ()
programtestet ":,
Visa det totala rorelseomradet i forhallande till det W  mex -
presenterade rddmnet P d=.)
Visa maskinnollpunkten i bearbetningsrummet = g
S
a.
Visa en av maskintillverkaren definierad position (t.ex. = N
verktygsvéxlingsposition) i bearbetningsrummet N
: . . -
Visa arbetsstyckets nollpunkt i bearbetningsrummet &
Aktivera (PA)/ deaktivera (AV) dvervakning av —
arbetsomradet vid programtest P
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17.9 Presentat

Vrid hela presentationen

| den tredje softkeyraden finns funktioner tillgangliga som man kan
vrida och tippa hela presentationen med:

Funktion Softkeys
Vrid presentationen vertikalt 2 s
=/ =/

Tippa presentationen horisontalt
=" =
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17.10 Valja typ av
positionsindikering

Anvandningsomrade

Man kan paverka presentationen av koordinater som sker i driftarterna
Manuell drift och Programkdérning:

Bilden till hdger visar olika positioner for verktyget

1 Utgéngsposition

2 \Verktygets malposition

3 Arbetsstyckets nollpunkt
4 Maskinens nollpunkt

Foéljande typer av koordinater kan valjas for TNC:ns
positionspresentation:

7N
N

Funktion Presentation
Ar—position; momentan verktygsposition AR
Referensposition; ar-position i forhéallande till REF

maskinens nollpunkt

Slapfel; differens mellan bor- och ar-position SLAP

Bor-position; vardet som TNC:n for tillfallet BOR
arbetar mot

Restvag till den programmerade positionen i RESTV
maskinkoordinatsystemet; differens mellan ar-
och mal-position

Restvag till den programmerade positionen i RV-3D
aktivt (ev. tiltat) koordinatsystem; differens
mellan ar- och méal-position

Forflyttningsstracka som har utforts med M118
funktionen handrattsoverlagring (M118)
(endast positionspresentation 2)

Med MOD-funktionen Positionsvarde 1 kan man vélja olika typer av
positionsvarden fér den vanliga statuspresentationen.

Med MOD-funktionen Positionsvarde 2 kan man vélja olika typer av
positionsvarden for den utdkade statuspresentationen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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ja mattenhet

17.11 Val

17.11 Valja mattenhet

Anvandningsomrade

Med denna MOD-funktion definierar man om TNC:n skall presentera
koordinater i mm eller tum.

Metriskt mattsystem: t.ex. X = 15,789 (mm) MOD-funktionen Véxla
mm/tum = mm. Vardet visas med tre decimaler.

Tum mattsystem: t.ex. X = 0,6216 (tum) MOD-funktionen Vaxla
mm/tum = tum. Vardet visas med fyra decimaler

Om man har tum-presentation aktiv visar TNC:n &ven matningen i
tum/min. | ett tum-program méaste man ange en hdgre matning med
faktor 10.
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17.12 Valja programmeringssprak 0
for SMDI =

4

s - o h
Anvandningsomrade :0
(¥

Med MOD-funktionen Programinmatning véxlar man mellan -z
programmering av filen $MDI enligt: °E
Programmering av $MDI.H i klartext-dialog: Q.
Programinmatning: HEIDENHAIN 8
Programmering av $MDI.| enligt DIN/ISO: o))
Programinmatning: I1ISO c
=

£

©

S

(o)

(@)

S

(o}

«

—

Hy

>

N

F

N

F
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17.13 Axelval for L-blocksgenerering

17.13 Axelval for L-blocksgenerering

Anvandningsomrade

| inmatningsféltet Axelval bestammer du vilka koordinater fran den
aktuella verktygspositionen som skall éverféras till ett G01-block. For
att skapa ett separat L-block trycker man pa knappen "6verfor ar-
position”. Axlarna véljs med en bit-kod pd samma satt som
maskinparametrarna:

Axelval %11111: X, Y, Z, IV., V. axel dverfors
Axelval %01111: X, Y, Z, IV. axel dverfors
Axelval %00111: X, Y, Z axel overfors
Axelval %00011: X, Y axel 6verfors

Axelval %00001: X axel dverfors
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17.14 Ange begransning av

rorelseomrade,
nollpunktspresentation

Anvandningsomrade

Inom maskinens maximala rérelseomréde kan ytterligare begréansning
av det anvéndbara rérelseomradet i koordinataxlarna géras.

Anvandningsexempel: Skydda en delningsapparat mot kollision.

Det maximala rérelseomradet ar begrénsat av mjukvarugranslagen.
Det fér tillfallet anvandbara rérelseomréadet kan minskas med MOD-
funktionen RORELSEOMRADE: Detta gérs genom att ange axlarnas
maximala positionsvarden i positiv och negativ riktning i férhallande till
maskinens nollpunkt. Om din maskin férfogar éver flera
forflyttningsomraden kan begransningen stallas in separat for
respektive forflyttningsomrade (softkey RORELSEOMRADE (1) till
RORELSEOMRADE(3)).

Arbeta utan extra begransning av
rérelseomradet

For koordinataxlar som inte skall férses med nagon extra
rérelsebegransning anges TNC:ns maximala rérelseomrade
(+/- 9 9999 mm) som RORELSEOMRADE.

Visa och ange det maximala rorelseomradet

Vaélj Positionsvarde REF

Forflytta maskinen till dnskade positiva och negativa
begransningspositioner i X-, Y- och Z-axeln

Notera vardena med fortecken
Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD

RORELSE-
OMRADE

=)

Ange begransning av forflyttningsomrade: Tryck pé
softkey ANDLAGE. Knappa in de noterade vardena
for axlarna i Begrénsningar.

Lamna MOD-funktionen: Tryck pa softkey SLUT

Aktiv verktygsradiekompensering inkluderas inte i
begransningen av rérelseomradet.

Begransningen av rorelseomradet och mjukvaru-
granslagena aktiveras forst nar referenspunkterna har
passerats.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.14 Ange begransning av rorelseomrade, nollpunktspresentation

Presentation av utgangspunkt

Uppe till hoger i bildskarmen visas varden som definierar den for
tillfallet aktiva utgangspunkten. Utgadngspunkten kan ha stéllts in
manuellt eller ha aktiverats via Preset-tabellen. Man kan inte andra
utgdngspunkten i denna bildskdrmsmeny.

De presenterade vardena beror pa din maskins
@ konfiguration.
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17.15 Visa HJALP-filer

Anvandningsomrade

S
2
=
5
HJALP-filer ar till for att hjdlpa anvandaren i situationer som kraver ett MANUELL DRIFT :<
forutbestdmt handlingssatt, sdésom exempelvis frikérning av maskinen -
efter ett stromavbrott. Aven tillaggsfunktioner (M-funktioner) kan J T
dokumenteras i en HJALP-fil. Bilden till hoger visar ett exempel péa et FocTates sisor = ©
innehall i en HJALP-il. Xor s e v e 2 e 5
e E| (2]
seruice tool changer W N —
HJALP-filer finns inte tillgangliga i alla maskiner. Ytterligare e TN >
@ information far du av din maskintillverkare. 00 DOmED 5 (T
0% S-IST i % N
8% SCNm1 14:34 o ] o
. = . X -23.340 Y 10.787 2z  -876.443| &
Valja HJALP-filer *! +0.0004C ETNIT =
=
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD A - e e
Vil den sist aktiverade HJALP-filen: Tryck pa softkey T | |
HJALP

Om det behovs, kalla upp filhanteringen (knappen
PGM MGT) och valj en annan Hjalp-fil.

HEIDENHAIN iTNC 530 687 @



17.16 Visa driftti

17.16 Visa drifttid

Anvandningsomrade

Via softkey MASKINTID kan man presentera av olika drifttider:

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATNING

Drifttid Betydelse

Styrning till Styrsystemets drifttid sedan installation
Maskin till Maskinens drifttid sedan installation
Programkorning Drifttid for styrd drift sedan installation

&)

688

Maskintillverkaren kan dven presentera andra tider. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

| bildskdrmens undre del kan du ange ett kodnummer med
vilket TNC:n nollstaller de presenterade tiderna. Vilka tider
TNC:n nollstaller bestams av din maskintillverkare, beakta
maskinhandboken!

STYRSYSTEM TILL =

MASKIN PA

PROGRAMEXEKVERING =

Spindle S1 time

X i

Axis time
Hydraulic time

KODNUMMER

Spindle S2 time =

67:34:08
63:57:31
0:10:59
0:03:06
0:00:00
0:08:48
0:00:00
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17.17 Kontrollera dataenhet

Anvandningsomrade

Via softkey KONTROLLERA FILSYSTEM kan du genomféra en
harddiskkontroll med automatisk reparation fér TNC- och PLC-
partitionen.

uppstart av styrsystemet. Fel i systempartitionen

O TNC:ns systempartition kontrolleras automatiskt vid varje
meddelas av TNC:n via olika felmeddelanden.

Genomfor kontroll av dataenhet

@ Varning kollisionsrisk!

Tillse att maskinen ar i NODSTOPP-lage innan du startar
kontrollen av dataenheten. TNC:n utfér en omstart av
programvaran fore kontrollen!

17.17 Kontrollera dataenhet

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Vaélj diagnosfunktioner: Tryck pa softkey DIAGNOS

DIAGNOS

TesTa Starta kontroll av dataenhet: Tryck pa softkey

svaren KONTROLLERA FILSYSTEM
Bekréafta ater start av kontrollen med softkey JA :
Funktionen stédnger ner TNC-programvaran och
pabdrjar kontrollen av dataenheten. Kontrollen kan ta
relativt lang tid beroende pa filernas antal och storlek
som du har lagrat pa harddisken.

| slutet av kontrollen visar TNC:n ett invaxlat fonster
med resultatet fran kontrollen. TNC:n skriver
dessutom in resultatet i styrsystemets loggbok

Starta TNC-programvaran péa nytt: Tryck pa knappen
ENT
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17.18 Installning av systemtiden

17.18 Installning av systemtiden

Anvandningsomrade

Via softkey INSTALLNING DATUM/KLOCKSLAG kan du stélla in
tidszonen, datumet och systemtiden.

Genomfora installningar

krdvs en omstart av TNC:n. TNC:n presenterar i dessa fall

@ Om du justera tidszonen, datumet, eller systemklockan
en varning nar fonstret stangs.

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Véxla softkeyrad
oATUM/ Visa tidszonfonster: Tryck pa softkey INSTALLNING

KLOCKSLAG

oy, TIDSZON

Valj den tidszon som du befinner dig igenom att klicka
med musen i den hogra delen

Valj i vanstra delen av fonstret om du vill stélla in tiden
manuellt (Selektera Stall in tid manuellt), eller om
TNC:n skall synkronisera med en server (Selektera
Synkronisera tid med NTP-server

Vid behov kan klockan justeras genom sifferinmatning
Spara instéllningar: Klicka pa faltet 0K

Kasta bort dndringarna och avbryt dialogen: Klicka pa
faltet Avbryt
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17.19 Teleservice

Anvandningsomrade

Funktionerna for Teleservice friges och bestams av
@ maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

TNC:n erbjuder tva softkeys for teleservice, varigenom tva
olika servicestallen kan stallas in.

TNC forfogar dver mojlighet till att kunna utféra Teleservice. Dartill bor
din TNC vara utrustad med ethernet-kort, vilket medger en hogre
datadverforingshastighet &n vad som kan uppnas via det seriella
datasnittet RS-232-C.

For diagnosandamal kan da Er maskintillverkare koppla upp sig mot
TNC:n via ISDN-modem med HEIDENHAIN TeleService-programvara.
Féljande funktioner star till férfogande:

Online bildskarmsoverféring

Kontroll av maskinstatus

Overforing av filer

Fjarrstyrning av TNC:n

Kalla upp/avsluta Teleservice

Valj godtycklig maskindriftart
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
— Uppratta anslutning till servicestalle: Vaxla softkey
P SERVICE resp. SUPPORT till PA. TNC:n avslutar
automatiskt forbindelsen om ingen datadverforing har
utférts under en av maskintillverkaren definierad tid
(standard: 15 min)

Ta bort anslutning till servicestélle: Vaxla softkey
SERVICE resp. SUPPORT till AV. TNC:n avslutar
forbindelsen efter cirka en minut

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Extern atkomst

17.20 Extern atkomst

Anvandningsomrade

atkomstmojligheterna via LSV-2 datasnittet. Beakta

@ Maskintillverkaren kan konfigurera de externa
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med softkey EXTERN ATKOMST kan man frige eller sparra dtkomst
via LSV-2 datasnittet.

Genom en uppgift i konfigurationsfilen TNC.SYS kan man skydda en
katalog inklusive underkataloger med ett I6senord. Vid dtkomst via
LSV-2 protokollet till data fran denna katalog efterfragas l6senordet.
Man fastldgger sdkvagen och l6senordet for extern dtkomst i
konfigurationsfilen TNC.SYS.

Q Filen TNC.SYS maste finnas lagrad i rot-katalogen TNC:\.

Om man bara anger en uppgift for I6senordet skyddas hela
enheten TNC:\.

For datadverforingen anvander man den senaste
versionen av HEIDENHAIN-programvaran TNCremo eller

TNCremoNT.
Uppgifter i TNC.SYS Betydelse
REMOTE.PERMISSION= LSV-2-atkomst endast tillaten for
definierad dator. Definiera lista
med datornamn
REMOTE. TNCPASSWORD= Losenord for LSV-2 dtkomst

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Soékvag som skall skyddas
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Exempel pa TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Tillat/sparra extern atkomst
Valj godtycklig maskindriftart
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
ExteRy Tillat forbindelse till TNC:n: Vaxla softkey EXTERN

ATKOMST till PA. TNC:n tillater &tkomst till data via
LSV-2 protokollet. Vid dtkomst till en katalog som har
angivits i konfigurationsfilen TNC.SYS kommer

|6senordet att efterfragas.

Sparra férbindelse till TNC:n: Vaxla softkey EXTERN
ATKOMST till AV. TNC:n spérrar atkomst via LSV-2
protokollet

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.21 Varddator-drift

17.21 Varddator-drift

Anvandningsomrade

funktionaliteten for varddator-driften. Beakta

@ Maskintillverkaren definierar beteendet och
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med softkey VARDDATOR-DRIFT Iamnar du éver kommandot till en
extern varddator, exempelvis for att dverfora data till styrsystemet.

Tillat/spérra extern atkomst
Valj driftart Programinmatning/Editering eller Programtest
Vélj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Véxla softkeyrad

NATUERKS- Aktivera varddator-drift: TNC:n visar en tom

DATOR-

DRIFT bildskarmssida

Avsluta varddator-drift: Tryck pa softkey SLUT

varddator-drift inte skall kunna avslutas manuellt, beakta

@ Beakta att din maskintillverkare kan ha bestamt att
maskinhandboken.

Beakta att din maskintillverkare kan ha bestamt att
varddator-drift ocksa kan aktiveras externt automatiskt,
beakta maskinhandboken.
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17.22 Konfigurera den tradlosa
handratten HR 550 FS

Anvandningsomrade

Via softkey INSTALLNING TRADLOS HANDRATT kan den tradlsa
handratten HR 550 FS konfigureras. Féljande funktioner star till
forfogande:

Tilldela handratten en bestdmd handrattshallare

Stéll in radiofrekvens

Analys av frekvensspektrumet for att bestdmma den bésta
radiofrekvensen

Stall in séndningseffekt
Statistisk information om Overforingskvaliteten

Tilldela handratten en bestamd handrattshallare

Sakerstall att handrattshallaren &r ansluten till styrsystemets
hardvara

Lagg den tradldsa handratten, som du vill tilldela en handrattshallare,
i handrattshallaren

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Véxla softkeyrad

o Valj konfigurationsmeny for den tradlosa handratten:
INSTALLN. Trka pé Softkey INSTALLNING TRADLOS
HANDRATT

Klicka p& knappen Anslut HR: TNC:n sparar
serienumret pa den ilagda tradldsa handratten och
visar detta i konfigurationsfonstret till vanster bredvid
funktionsknappen Anslut HR

Spara konfigurationen och lamna
konfigurationsmenyn: Tryck pa funktionsknapp SLUT

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.22 Konfigurera den tradlésa handratten HR 550 FS

Stall in radiofrekvens

Vid automatisk start av den tradlésa handratten forsdker TNC:n att
vélja den radiofrekvens som levererar bast radiosignal. Om du vill stélla
in radiofrekvens manuellt, gor pa féljande satt:

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Véxla softkeyrad

FUNK-
HANDRATT

INSTALLN.

696

Valj konﬂguraﬂonsmeny for den tradlosa handratten:
Tryck pa softkey INSTALLNING TRADLOS
HANDRATT

Klicka pa fliken Frekvensspektrum

Klicka p& knappen Stoppa HR: TNC:n haver
anslutningen till den tradldsa handratten och
presenterar det aktuella frekvensspektrumet for alla
16 tillgangliga kanaler

Notera kanalnumret pa den kanal dar minst radiotrafik
visas

Aktivera den tradlésa handratten igen med
funktionsknapp starta handratt

Klicka pa fliken Egenskaper

Klicka p& knappen Valj kanal: TNC:n visar alla
tillgangliga kanalnummer. Klicka pa det kanalnummer
som TNC:n presenterade hade minst radiotrafik

Spara konfigurationen och ldmna
konfigurationsmenyn: Tryck pa funktionsknapp SLUT

Configuration of Wireless handuwheel
[Properies| Frequency speckum

| handwheel serial no. 3026755707 Connecttw | | Dampackes  [17aivei
| Chameisemng [ Selecichansel| Lostpackes | C—
| chamelimuse [ | CRCenor | C— G
| Tansmerpomer [Farpomer | Setpower | | Max successweton[o
| iwmchager @
Stams
\ [HANDWHEEL ONLINE Ertor code
Stop bW Start handwheel End

Prﬂpem qu ency S| pe cirurm]|

;ZZEEWWWWWW

ra o5 [72 [o5 [ o [& [o |75 [& Jo [o [0 [o Jo [5 [5

Saws
| [naNowreeLoFFLINE Eror code |

Sy | | |
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Stall in sandningseffekt

Configuration of wireless handuheel

Configuration Statistics

Observera att rackvidden pa den tradldsa handratten avtar (Eropsrees  EEIEERE|
@ om sandningseffekten reduceras. i e o | R | | | e e
Channelseting  [12 | Selectchannel] | Lostpackes C— T
Channel in use 2= CRC error [o— 7 Jooox
Tansmiter power  [Ful power | Setpower Max successive lost [0
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD by @
Vonla softkens e |
i Valj konﬂgurahonsmeny for den tradlosa handratten:
INSTALLN. Tryck pa softkey INSTALLNING TRADLOS
HANDRATT
Klicka pa knappen Stédll in effekt: TNC:n visar de tre
tillgéngliga effektinstaliningarna. Selektera den
oOnskade instéllningen med musen
Spara konfigurationen och lamna
konfigurationsmenyn: Tryck péa funktionsknapp SLUT
Statistik
Under Statistik visar TNC:n information om 6verfoéringskvalitet.
- CONfiguration Of Wireless handuheel sl S
Den tr&dlésa handratten reagerar med ett nddstopp vid begransad [ — s
B H 2 B 2 H ha serial no. [0026759407 _ Connect +HW Data packets [1173a754
r_Tjottagmngskvahtet, da ett felfritt och sakert stopp av axlarna inte P & =
langre kan garanteras. g — =
. . . . . . . . Tansminerpower [Falpower | | Setpower | | Max.successvetost[o
Begransad mottagningskvalitet syns da Max. tdcknings-vardet gar e - .
férlorat. Om TNC:n visar varden som ar hogre an 2 vid upprepade E— —
tillfallen nar den tradlésa handratten anvénds i normal drift inom det ; Stop Hw St

Onskade arbetsomradet finns det risk for odnskade
anslutningsavbrott. Att hdja sandningseffekten eller vaxla till en
mindre anvand kanal kan hjalpa.

Forsok vid sadana tillfallen att forbattra dverforingskvaliteten genom
att vélja en annan kanal (se "Stéll in radiofrekvens" pa sida 696) eller
genom att hoja sdndningseffekten (se "Stall in séndningseffekt" pa sida
697).

Statistikdata kan visas péa foljande sétt:

Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD
Véxla softkeyrad
Func- Valj konﬂgurahonsmeny for den tradlosa handratten:

ISTALLN. Tryck pa softkey INSTALLNING TRADLOS
HANDRATT: TNC:n visar konfigurationsmenyn med

statistikdata

HEIDENHAIN iTNC 530 697
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18.1 Allmanna anvandarparametrar

18.1 Allmanna anvandarparametrar

Allmanna anvandarparametrar ar maskinparametrar som anvandaren
kan andra for att paverka TNC:ns beteende.

Typiska anvandarparametrar ar exempelvis:
Dialogsprak
Instéllning av datasnitt
Matningshastigheter
Bearbetningsforlopp
Override-potentiometrarnas funktion

Inmatningsmoéjligheter for maskinparametrar

Maskinparametrar kan programmeras med:
Decimala tal
Ange siffervardet direkt

Dual/binéra tal
Ange procenttecken " %" fore siffervardet

Hexadecimala tal
Ange dollartecken "$" fore siffervardet

Exempel:

Istéllet for det decimala talet 27 kan dven det binara talet % 11011 eller
det hexadecimala talet $1B anges.

De olika maskinparametrarna far definieras med skilda tal-system.

En del maskinparametrar innehéller mer &n en funktion.
Inmatningsvardena i sddana maskinparametrar &r summan av de med
ett + tecken markerade delvardena.

Kalla upp allmanna anvandarparametrar

Allmanna anvandarparametrar valjs med kodnummer 123 i MOD-
funktionen.

I MOD-funktionen finns ocksa de maskinspecifika
@ ANVANDARPARAMETRARNA tillgéngliga.
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Lista med allmanna anvandarparametrar

Extern datadverféring

Anpassning av TNC-datasnitt EXT1 (5020.0)
och EXT2 (5020.1) till extern enhet

MP5020.x
7 databitar (ASCII-Code, 8.bit = paritet): Bit0 =0
8 databitar (ASCII-Code, 9.bit = paritet): Bit 0 =1

Block-Check-Charakter (BCC) godtycklig: Bit 1 =0
Block-Check-Charakter (BCC) styrtecken ej tilldtna: Bit 1 =1

Qverféringsstopp via RTS aktiv: Bit2 =1
Overforingsstopp via RTS ej aktiv: Bit2=0

Qverféringsstopp via DC3 aktiv: Bit3 =1
Overforingsstopp via DC3 gj aktiv: Bit 3 =0

Teckenparitet jdmn: Bit4 =0
Teckenparitet ojamn: Bit 4 =1

Teckenparitet e] 6nskad: Bit5 =0
Teckenparitet 6nskad: Bit 5 = 1

Antal stoppbitar som skall skickas i slutet av ett tecken:
1 Stoppbit: Bit 6 =0

2 Stoppbitar: Bit 6 =1

1 Stoppbit: Bit 7 =1

1 Stoppbit: Bit7=0

Exempel:

Anpassa TNC-datasnitt EXT2 (MP 5020.1) till en extern enhet med
féljande instalining:

8 databitar, BCC godtycklig, éverfoéringsstopp med DC3, jamn
teckenparitet, teckenparitet 6nskad, 2 stoppbitar

Inmatning i MP 5020.1: %01101001

18.1 Allmanna anvandarparametrar

Typ av datasnitt for EXT1 (5030.0) och
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standardoverforing: 0
Datasnitt for blockvis dverforing: 1

Avkannarsystem

Vilj typ av overforing

MP6010
Avkannarsystem med kabeléverforing: 0
Avkénnarsystem med infrardd éverféring: 1

Avkanningshastighet for brytande
avkannarsystem

MP6120
1 till 3 000 [mm/min]

Maximal forflyttningsstracka till
avkanningspunkt

MP6130
0,001 till 99 999,9999 [mm]

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt vid
automatisk matning

MP6140
0,001 till 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530

b @



18.1 Allmanna anvandarparametrar

Avkannarsystem

Snabbtransport vid avkanning med
brytande avkdnnarsystem

MP6150
1 till 300 000 [Mmm/min]

Forpositionering med
maskinsnabbtransport

MP6151
Forpositionering med hastigheten fran MP6150: 0
Forpositionering med maskinsnabbtransport: 1

Matning av avkéannarens
centrumforskjutning vid kalibrering av
brytande avkénnarsystem

MP6160

Ingen 180°-vridning av avkannarsystemet vid kalibrering: 0
M-funktion for 180°-vridning av avkannarsystemet vid kalibrering: 1 till 999

M-funktion for orientering av infraréd
avkannare fore varje matning

MP6161
Funktion inaktiv: 0
Orientering direkt via NC: -1

M-funktion f6r orientering av avkannarsystemet: 1 till 999

Orienteringsvinkel for den infraroda
avkdnnaren

MP6162
0 till 359,9999 [°]

En spindelorientering skall utféras nar MP6163
skillnad mellan aktuell orienteringsvinkel 0 till 3,0000 [°]
och orienteringsvinkel fran MP 6162 ar

storre én

Automatikdrift: Automatisk orientering av MP6165

infraréd avkannare till den programmerade
avkanningsriktningen fore avkédnningen

Funktion inaktiv: 0
Orientera infrarod avkannare: 1

Manuell drift: Korrigera
avkanningsriktningen med hansyn tagen till
en aktiv grundvridning

MP6166
Funktion inaktiv: 0
Ta hansyn till grundvridning: 1

Upprepad matning vid programmerbar MP6170
avkannarfunktion 1till 3
Toleransomrade for upprepad matning MP6171

0,001 till 0,999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel:
Kalibreringsringens centrum i X-axeln i
férhallande till maskinens nollpunkt

MP6180.0 (férflyttningsomrade 1) till MP6180.2
(forflyttningsomrade 3)
0 till 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel:
Kalibreringsringens centrum i Y-axeln i
forhallande till maskinens nollpunkt

MP6181.x (forflyttningsomrade 1) till MP6181.2
(forflyttningsomrade 3)
0 till 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel:
Kalibreringsringens dverkant i Z-axeln i
férhallande till maskinens nollpunkt

MP6182.x (férflyttningsomrade 1) till MP6182.2
(forflyttningsomrade 3)
0 till 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel: Avstand
under ringens 6verkant som TNC:n skall
utféra kalibreringen pa

MP6185.x (forflyttningsomrade 1) till MP6185.2
(forflyttningsomrade 3)
0,1 till 99 999,9999 [mm]
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Avkannarsystem

Radieméatning med TT 130:
Avkanningsriktning

MP6505.0 (forflyttningsomrade 1) till 6505.2 (férflyttningsomrade 3)
Positiv avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axeln): 0

Positiv avkanningsriktning i +90°-axeln: 1

Negativ avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axeln): 2

Negativ avkanningsriktning i +90°-axeln: 3

Avkanningshastighet for andra matningen
med TT 130, métplattans form, korrektur i
TOOL.T

MP6507

Avkanningshastigheten for andra métningen med TT 130 berdknas
med konstant tolerans: Bit 0 =0

Avkanningshastigheten for andra matningen med TT 130 beraknas
med variabel tolerans: Bit 0 = 1

Konstant avkénningshastigheten fér andra matningen med TT 130:

Bit1=1
Maximalt tillatet matfel med TT 130 vid MP6510.0
matning med roterande verktyg 0,001 till 0,999 [mm] (Riktvarde: 0,005 mm)
Nodvandig for berékningen av MP6510.1

avkanningshastigheten tillsammans med
MP6570

0,001 till 0,999 [mm] (Riktvarde: 0,01 mm)

Avkanningshastighet for TT 130 vid
stillastaende verktyg

MP6520
1 till 3 000 [mm/min]

Radiematning med TT 130: Avstand fran
verktygets underkant till avkdnnarens
overkant

MP6530.0 (forflyttningsomrade 1) till MP6530.2
(forflyttningsomrade 3)
0,001 till 99,9999 [mm]

Sakerhetsavstand i spindelaxeln éver
beréringsplattan pa TT 130 vid
forpositionering

MP6540.0
0,001 till 30 000,000 [mm]

Sakerhetszon i bearbetningsplanet runt
beroéringsplattan pa TT 130 vid
forpositionering

MP6540.1
0,001 till 30 000,000 [mm]

Snabbtransport i avkdnnarcyklerna for TT
130

MP6550
10 till 10 000 [mm/min]

M-funktion fér spindelorientering vid
matning av individuella skar

MP6560
0 till 999
-1: Funktion inaktiv

Matning med roterande verktyg:
Verktygets tillatna periferihastighet

Nodvandig for berékning av spindelvarvtal och
for berakning av avkanningshastigheten

MP6570
1,000 till 120,000 [m/min]

Matning med roterande verktyg: Maximalt
tillatet varvtal

MP6572
0,000 till 1 000,000 [varv/min]
Vid inmatning 0 begransas varvtalet till 1000 varv/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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:E Avkannarsystem

-: Koordinater for TT-120-matplattans MP6580.0 (forflyttningsomrade 1)

(<)) mittpunkt i forhallande till maskin- X-axel

E nollpunkten

] MP6580.1 (forflyttningsomrade 1)

S Y-axel

1]

o MP6580.2 (forflyttningsomrade 1)

(1] Z-axel

©

c MP6581.0 (forflyttningsomrade 2)

H 1 X-axel

>

c MP6581.1 (forflyttningsomrade 2)

© Y-axel

1)

c MP6581.2 (forflyttningsomrade 2)

c Z-axel

i(©

E MP6582.0 (forflyttningsomrade 3)

— X-axel

< MP6582.1 (forflyttningsomrade 3)

= Y-axel

(o)

— MP6582.2 (forflyttningsomrade 3)
Z-axel

Overvakning av rotations- och MP6585
parallellaxlarnas positioner Funktion inaktiv: 0

Overvaka axelpositioner, definierbart for varje axel via bitkod: 1

Definiera vilka rotations- och parallellaxlar ~ MP6586.0
som skall 6vervakas Overvaka inte A-axelns position: 0
Overvaka A-axelns position: 1

MP6586.1
Overvaka inte B-axelns position: 0
Overvaka B-axelns position: 1

MP6586.2
Overvaka inte C-axelns position: 0
Overvaka C-axelns position: 1

MP6586.3
Overvaka inte U-axelns position: 0
Overvaka U-axelns position: 1

MP6586.4
Overvaka inte V-axelns position: 0
Overvaka V-axelns position: 1

MP6586.5
Overvaka inte W-axelns position: 0
Overvaka W-axelns position: 1

KinematicsOpt: Toleransgrans for MP6600
felmeddelande i mode Optimering 0 001 till 0 999
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Avkannarsystem

KinematicsOpt: Maximalt tillaten avvikelse = MP6601
fran den inmatade kalibreringskulans radie  0.01 till 0.1
KinematicsOpt: M-funktion for MP6602

rotationsaxelpositionering

Funktion inaktiv: -1
Utfor rotationsaxelpositionering med definierad hjalpfunktion: 0 till 9999

TNC-presentation, TNC-editor

Cykel 17, 18 och 207:
Spindelorientering vid
cykelns bérjan

MP7160
Utfér spindelorientering: 0
Utfor inte nagon spindelorientering: 1

Programmeringsplats

MP7210

TNC med maskin: 0

TNC som programmeringsplats med aktivt PLC: 1
TNC som programmeringsplats utan aktivt PLC: 2

Kvittering av
meddelandet
Stromavbrott efter
uppstart

MP7212
Kvittering med knapp: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO- MP7220
programmering: 0 till 150
Foérvalt

blocknummersteg

Sparra val av vissa MP7224.0

filtyper

Alla filtyper kan véljas via softkey: %0000000

Spérra val av HEIDENHAIN-program (softkey VISA .H): Bit 0 = 1
Spérra val av DIN/ISO-program (softkey VISA .I): Bit 1 =1
Spérra val av verktygstabeller (softkey VISA .T): Bit2=1

Spérra val av nollpunktstabeller (softkey VISA .D): Bit 3 =1
Spérra val av palettabeller (softkey VISA .P): Bit4 =1

Spérra val av textfiler (softkey VISA .A): Bit5 =1

Spérra val av punkttabeller (softkey VISA .PNT): Bit 6 = 1

Sparra editering av
vissa filtyper

Anmarkning:

Om en filtyp sparras
kommer TNC:n att
radera alla filer av denna

typ.

MP7224.1

Spérra inte editor: %0000000

Spérra editering av
HEIDENHAIN-program: Bit 0 =1
DIN/ISO-program: Bit 1 =1
Verktygstabeller: Bit 2 =1
Nollpunktstabeller: Bit 3 =1
Pallett-tabeller: Bit 4 = 1
Textfiler: Bit 5 =1
Punkttabeller: Bit 6 = 1

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-presentation, TNC-editor

Sparra softkey vid MP7224.2 .
tabeller Spérra inte softkey EDITERING PA/AV: %0000000
Spérra softkey EDITERING PA/AV for
Utan funktion: Bit 0 =1
Utan funktion: Bit 1 =1
Verktygstabeller: Bit 2 =1
Nollpunktstabeller: Bit 3 =1
Pallett-tabeller: Bit 4 = 1
Utan funktion: Bit5 =1
Punkttabeller: Bit 6 = 1

Konfiguration av MP7226.0
palettfiler Palett-tabeller ej aktiva: 0
Antal paletter per palett-tabell: 1 till 255
Konfiguration av MP7226.1
nollpunktsfiler Nollpunktstabeller ej aktiva: 0

Antal nollpunkter per nollpunktstabell: 1 till 255

Programlangd, framtill MP7229.0
vilken LBL-nummer Block 100 till 9 999
skall kontrolleras

18.1 Allmanna anvandarparametrar

Programléangd, fram till MP7229.1
vilken FK-block skall Block 100 till 9 999
kontrolleras

Dialogsprak MP7230.0 till MP7230.3
Engelska: 0
Tyska: 1
Tjeckiska: 2
Franska: 3
ltalienska: 4
Spanska: b
Portugisiska: 6
Svenska: 7
Danska: 8
Finska: 9
Nederlandska: 10
Polska: 11
Ungerska: 12
reserverad: 13
Ryska (kyrilliska tecken): 14 (endast mdjligt fran MC 422 B)
Kinesiska (forenklad): 15 (endast mojligt fran MC 422 B)
Kinesiska (traditionell): 16 (endast mgjligt fran MC 422 B)
Slovenska: 17 (endast mgjligt fran MC 422 B)
Norska: 18 (endast mojligt fran MC 422 B)
Slovakiska: 19 (endast majligt fran MC 422 B)
Koreanska: 21 (endast majligt fran MC 422 B)
Turkiska: 23 (endast majligt fran MC 422 B)
Rumaénska: 24 (endast mgjligt fran MC 422 B)
Observera: Dialogspraken Lettiska, Estniska och Litauiska stéds inte langre. Vid motsvarande
installningar av MP7230 visar TNC:n engelsk dialog.
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TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
verktygstabeller

MP7260

Ej aktiv: 0

Antal verktyg som TNC:n genererar nér en ny verktygstabell 6ppnas: 1 till 254

Om man behover fler an 254 verktyg kan verktygstabellen uttkas med funktionen INFOGA N
RADER VID SLUTET, se "Verktygsdata”, sida 182

Konfiguration av
platstabeller

MP7261.0 (magasin 1)

MP7261.1 (magasin 2)

MP7261.2 (magasin 3)

MP7261.3 (magasin 4)

MP7261.4 (magasin 5)

MP7261.5 (magasin 6)

MP7261.6 (magasin 7)

MP7261.7 (magasin 8)

Ej aktiv: 0

Antal platser i verktygsmagasinet: 1 till 9999
Om vérdet 0 skrivs in i MP 7261.1 till MP7261.7, anvander TNC:n endast ett verktygsmagasin.

Indexerade verktyg for
att kunna lagga in flera
kompenseringsdatafoér
ett verktygsnummer

MP7262
Ej indexerade: 0
Antal tilldtna index: 1 till 9

Konfiguration
verktygstabell och
platstabell

MP7263
Konfigurationsinstéllningar for verktygstabell och platstabell: %0000
Visa softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: Bit 0 = 0
Visa inte softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: Bit 0 =1
Extern datadverféring: Overfor endast presenterade kolumner: Bit 1=0
Extern datadverforing: Overfor alla kolumner: Bit 1=1
Visa softkey EDIT PA/AV i platstabellen: Bit 2 = 0
Visa inte softkey EDIT PA/AV i platstabellen: Bit 2 =1
Softkey ATERST. KOLUMN T och ATERST. PLATSTABELL aktiv: Bit 3=0
Softkey ATERST. KOLUMN T och ATERST. PLATSTABELL ej aktiv: Bit 3 =1
Ej tilldtet att radera verktyg som finns i platstabellen: Bit 4 =0
Tillatet att radera verktyg som finns i platstabellen, da det bekréaftats fran anvdandaren: Bit4 =1
Radera verktyg fran platstabellen efter bekraftelse: Bit5 =0
Utfor radering av verktyg som befinner sig i platstabellen utan bekraftelse: Bit 5 =1
Radera indexerade verktyg utan bekraftelse: Bit 6 =0
Radera indexerade verktyg efter bekraftelse: Bit 6 = 1
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18.1 Allmanna anvandarparametrar

TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
verktygstabeller;
Kolumnnummer i
verktygstabellen (ej
anvand: 0) for

MP7266.0

Verktygsnamn — NAME: 0 till 42; Kolumnbredd: 32 tecken

MP7266.1

Verktygslangd — L: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.2

Verktygsradie — R 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.3

Verktygsradie 2 — R2: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.4

Overmétt ldngd — DL: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken

MP7266.5

Overmétt radie — DR: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken

MP7266.6

Overmétt radie 2 — DR2: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken

MP7266.7

Verktyg sparrat — TL: 0 till 42; Kolumnbredd: 2 tecken

MP7266.8

Systerverktyg — RT: 0 till 42; Kolumnbredd: 5 tecken

MP7266.9

Maximal livslangd — TIME1: 0 till 42; Kolumnbredd: 5 tecken

MP7266.10

Max. livsldngd vid TOOL CALL — TIMEZ2: 0 till 42; Kolumnbredd: 5 tecken
MP7266.11

Aktuell livslangd — CUR. TIME: 0 till 42; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.12

Verktygskommentar — DOC: 0 till 42; Kolumnbredd: 16 tecken
MP7266.13

Antal skar — CUT.: 0 till 42; Kolumnbredd: 4 tecken

MP7266.14

Tolerans for detektering av forslitning verktygslangd — LTOL: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.15

Tolerans for detektering av forslitning verktygsradie — RTOL: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.16

Skarriktning — DIRECT.: 0 till 42; Kolumnbredd: 7 tecken

MP7266.17

PLC-status — PLC: 0 till 42; Kolumnbredd: 9 tecken

MP7266.18

Tillagg till verktygsforskjutningen i verktygsaxeln fran MP6530 — TT:L-OFFS: 0 till 42;
Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.19

Forskjutning av verktyget fran avkénnarens centrum till verktygets centrum — TT:R-OFFS:
0 till 42;

Kolumnbredd: 11 tecken
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TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
verktygstabeller;
Kolumnnummer i
verktygstabellen (ej
anvand: 0) for

MP7266.20

Tolerans for detektering av brott verktygslangd — LBREAK.: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.21

Tolerans for detektering av brott verktygsradie — RBREAK.: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.22

Skarlangd (cykel 22) — LCUTS: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.23

Maximal nedmatningsvinkel (cykel 22) — ANGLE: 0 till 42; Kolumnbredd: 7 tecken
MP7266.24

Verktygstyp — TYP: 0 till 42; Kolumnbredd: 5 tecken

MP7266.25

Verktygsmaterial - TMAT: 0 till 42; Kolumnbredd: 16 tecken

MP7266.26

Skardatatabell - CDT: 0 till 42; Kolumnbredd: 16 tecken

MP7266.27

PLC-véarde — PLC-VAL: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.28

Avkannare centrumoffset huvudaxel — CAL-OFF1: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.29

Avkadnnare centrumoffset komplementaxel — CAL-OFF2: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.30

Spindelvinkel vid kalibrering — CALL-ANG: 0 till 42; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.31

Verktygstyp for platstabellen — PTYP: 0 till 42; Kolumnbredd: 2 tecken

MP7266.32

Begréansning spindelvarvtal - NMAX: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken

MP7266.33

Frikérning vid NC-stopp — LIFTOFF: 0 till 42; Kolumnbredd: 1 tecken

MP7266.34

Maskinberoende funktion — P1: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken

MP7266.35

Maskinberoende funktion — P2: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken

MP7266.36

Maskinberoende funktion — P3: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken

MP7266.37

Verktygsspecifik kinematikbeskrivning — KINEMATIC: 0 till 42; Kolumnbredd: 16 tecken
MP7266.38

Spetsvinkel T_ANGLE: 0 till 42; Kolumnbredd: 9 tecken

MP7266.39

Géngstigning PITCH: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken

MP7266.40

Adaptiv matningsreglering AFC: 0 till 42; Kolumnbredd: 10 tecken

MP7266.41

18.1 Allmanna anvandarparametrar

Tolerans for detektering av forslitning verktygsradie 2 — R2TOL: 0 till 42; Kolumnbredd: 6 tecken

MP7266.42

Namnet pa kompenseringstabellen for ingreppsvinkelberoende 3D-verktygsradiekompensering

MP7266.43
Datum/klockslag for senaste verktygsanropet

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Allmanna anvandarparametrar

TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av MP7267.0
verktygsplatstabeller Verktygsnummer — T: 0 till 20
(ej anvand: 0); MP7267.1
Kolumnnummer i Specialverktyg — ST: 0 till 20
platstabellen for MP7267.2
Fast plats — F: 0 till 20
MP7267.3
Plats sparrad — L: 0 till 20
MP7267.4
PLC - Status — PLC: 0 till 20
MP7267.5
Verktygsnamn fran verktygstabellen — TNAME: 0 till 20
MP7267.6
Kommentar fran verktygstabellen — DOC: 0 till 20
MP7267.7
Verktygstyp — PTYP: 0 till 20
MP7267.8
Vérde for PLC — P1: 0 till 20
MP7267.9
Varde for PLC - P2: 0 till 20
MP7267.10
Varde for PLC - P3: 0 till 20
MP7267.11
Vérde for PLC — P4: 0 till 20
MP7267.12
Varde for PLC - P5: 0 till 20
MP7267.13
Reserverad plats — RSV: 0 till 20
MP7267.14
Sparra plats ovanfor - LOCKED_ABOVE: 0 till 20
MP7267.15
Spérra plats nedanfér — LOCKED_BELOW: 0 till 20
MP7267.16
Spaérra plats till vanster - LOCKED_LEFT: 0 till 20
MP7267.17
Spérra plats till hoger — LOCKED_RIGHT: 0 till 20
MP7267.18
S1-véarde for PLC - P6: 0 till 20
MP7267.19
S2-varde for PLC - P7: 0 till 20
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TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
utgangspunktstabell
(inkludera inte: 0);
Kolumnnummer i

utgangspunktstabellen

for

MP7268.0

Kommentar — DOC: 0 till 11
MP7268.1

Grundvridning - ROT: 0 till 11
MP7268.2

Utgangspunkt X-axel — X: 0 till 11
MP7268.3

Utgangspunkt Y-axel — Y: 0 till 11
MP7268.4

Utgangspunkt Z-axel — Z: 0 till 11
MP7268.5

Utgangspunkt A-axel — A: 0 till 11
MP7268.6

Utgangspunkt B-axel — B: 0 till 11
MP7268.7

Utgangspunkt C-axel — C: 0 till 11
MP7268.8

Utgangspunkt U-axel — U: 0 till 11
MP7268.9

Utgangspunkt V-axel — V: 0 till 11
MP7268.10

Utgangspunkt W-axel — W: 0 till 11

Driftart Manuell drift:

Presentation av matning

MP7270

Matning F visas bara da en axelriktningsknapp trycks in: 0

Matning F visas dven da inte ndgon axelriktningsknapp trycks in (matning som har definierats via
softkey F eller matning i den "langsammaste” axeln): 1

Decimaltecken

MP7280
Visa komma som decimaltecken: 0
Visa punkt som decimaltecken: 1

Driftart
Programinmatning:
Presentation av
flerradiga NC-block

MP7281.0

Presentera alltid flerradiga NC-block fullstandigt: 0
Presentera bara aktuellt NC-block fullstandigt: 1
Presentera bara NC-block fullstédndigt vid editering: 2

Driftart
Programkérning:
Presentation av
flerradiga NC-block

MP7281.1

Presentera alltid flerradiga NC-block fullstandigt: 0
Presentera bara aktuellt NC-block fullstandigt: 1
Presentera bara NC-block fullstandigt vid editering: 2

Positionsvisning i
verktygsaxeln

MP7285
Positionsvisning i forhallande till verktygets utgadngspunkt: 0
Positionen i verktygsaxeln i forhallande till verktygsspetsen: 1

Positionsvisning for
spindelpositionen

MP7289
0,17°0
0,05°:1
0,01°:2
0,005 °:3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Allmanna anvandarparametrar

TNC-presentation, TNC-editor

Presentationsupplosni
ng

MP7290.0 (X-axel) till MP7290.13 (14:e axel)
0,1 mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5

0,0001 mm: 6

Sparra andring av
utgangspunkten i
presettabellen

MP7294

Andring av av utgédngspunkten ej sparrad: %00000000000000

Andring av utgdngspunkten i X-axeln sparrad: Bit 0 =1
Andring av utgdngspunkten i Y-axeln sparrad: Bit 1 =1
Andring av utgédngspunkten i Z-axeln spérrad: Bit 2 =1
Andring av utgdngspunkten i IV:e Axel sparrad: Bit 3 =1
Andring av utgdngspunkten i V:e axel spérrad: Bit 4 =1
Andring av utgdngspunkten i 6:e axeln spérrad: Bit 5 =1
Andring av utgdngspunkten i 7:e axeln spérrad: Bit 6 =1
Andring av utgdngspunkten i 8:e axeln spérrad: Bit 7 =1
Andring av utgdngspunkten i 9:e axeln spérrad: Bit 8 =1
Andring av utgdngspunkten i 10:e axeln sparrad: Bit 9 = 1

Andring av utgdngspunkten i 11:e axeln sparrad: Bit 10 = 1
Andring av utgdngspunkten i 12:e axeln sparrad: Bit 11 =1
Andring av utgdngspunkten i 13:e axeln sparrad: Bit 12 = 1
Andring av utgadngspunkten i 14:e axeln sparrad: Bit 13 =1

Sparra andring av
utgangspunkten

MP7295

Andring av av utgédngspunkten ej sparrad: %00000000000000

Andring av utgdngspunkten i X-axeln spérrad: Bit 0 =1
Andring av utgdngspunkten i Y-axeln sparrad: Bit 1 =1
Andring av utgédngspunkten i Z-axeln spérrad: Bit 2 =1
Andring av utgdngspunkten i IV:e Axel sparrad: Bit 3 =1
Andring av utgdngspunkten i V:e axel sparrad: Bit 4 =1
Andring av utgdngspunkten i 6:e axeln spérrad: Bit 5 =1
Andring av utgdngspunkten i 7:e axeln spérrad: Bit 6 = 1
Andring av utgdngspunkten i 8:e axeln spérrad: Bit 7 =1
Andring av utgdngspunkten i 9:e axeln spérrad: Bit 8 =1
Andring av utgdngspunkten i 10:e axeln spérrad: Bit 9 =1

Andring av utgdngspunkten i 11:e axeln sparrad: Bit 10 = 1
Andring av utgdngspunkten i 12:e axeln sparrad: Bit 11 =1
Andring av utgdngspunkten i 13:e axeln sparrad: Bit 12 =1
Andring av utgadngspunkten i 14:e axeln spéarrad: Bit 13 =1

Sparra andring av
utgangspunkten med
de orangefargade
axelknapparna

MP7296
Andring av av utgangspunkten ej sparrad: 0

Spérra andring av utgédngspunkten med de orangefargade axelknapparna: 1
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TNC-presentation, TNC-editor

Aterstall
statuspresentation, Q-
parametrar,
verktygsdata och
bearbetningstid

MP7300

Varning: av sadkerhetsskal skall installningarna 0 till 3 inte anvandas!

Annars raderar TNC:n verktygsdata.

Aterstall allt dé ett program véljs: 0

Aterstall allt da ett program véljs och vid M2, M30, END PGM: 1

Aterstall bara statuspresentation, bearbetningstid och verktygsdata déa ett program valjs: 2
Aterstéll bara statuspresentation, bearbetningstid och verktygsdata da ett program véljs och vid
M2, M30, END PGM: 3

Aterstall statuspresentation, bearbetningstid och Q-parametrar da ett program vaéljs: 4
Aterstéll statuspresentation, bearbetningstid och Q-parametrar da ett program valjs och vid M2,
M30, END PGM: 6

Aterstall statuspresentation och bearbetningstid da ett program valjs: 6

Aterstéll statuspresentation och bearbetningstid dé ett program véljs och vid M2, M30, END
PGM: 7

Presentationssatt for
grafik

MP7310

Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektionsmetod 1: Bit 0 =0

Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1, projektionsmetod 2: Bit 0 =1

Ny BLK FORM vid cykel 7 NOLLPUNKT visas i forhallande till den gamla nollpunkten: Bit2 =0
Ny BLK FORM vid cykel 7 NOLLPUNKT visas i forhéllande till den nya nollpunkten: Bit 2 =1
Visa inte markdrens position vid presentation i tre plan: Bit4 =0

Visa markérens position vid presentation i tre plan: Bit 4 =1

Software-funktioner fér den nya 3D-grafiken aktiv: Bit5 =0

Software-funktioner fér den nya 3D-grafiken inaktiv: Bit 5 =1

Begréansning av ett
verktygs simulerade
skarlangd. Endast
verksam nar LCUTS
inte ar definierad

MP7312

0 till 99 999,9999 [mm]

Faktor som multipliceras med verktygsdiametern for att ka simuleringshastigheten. Vid
inmatning av 0 forutsatter TNC:n en oandligt lang skarlangd, vilket paverkar
simuleringshastigheten vasentligt.

Grafisk simulering
utan programmerad
spindelaxel:
Verktygsradie

MP7315
0 till 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering
utan programmerad
spindelaxel:
Arbetsdjup

MP7316
0 till 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering
utan programmerad
spindelaxel: M-
funktion for start

MP7317.0
0 till 88 (0: Funktion ej aktiv)
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TNC-presentation, TNC-editor

Grafisk simulering MP7317.1

utan programmerad 0 till 88 (0: Funktion ej aktiv)
spindelaxel: M-

funktion for slut

Instéllning av MP7392.0

skarmslackare 0 till 99 [min]
Tid i minuter, efter vilken bildskdrmsslackaren aktiveras (0: Funktion ej aktiv)
MP7392.1

Ingen bildskdrmsslackare aktiv: 0
Standard-bildskarmslackare for X-server: 1
3D-linjemonster: 2

18.1 Allmanna anvandarparametrar
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Bearbetning och programkodrning

Effekt av cykel 11 SKALFAKTOR

MP7410
SKALFAKTOR verksam i 3 axlar: 0
SKALFAKTOR endast verksam i bearbetningsplanet: 1

Administration av
verktygsdata/kalibreringsdata

MP7411

TNC:n lagrar kalibreringsdata for avkédnnarsystemet internt: +0
TNC:n anvander kompenseringsvarden fran verktygstabellen som
kalibreringsdata for avkannarsystemet: +1

SL-cykler

MP7420

For cyklerna 21, 22, 23, 24 galler:

Fras kanal runt konturen i medurs riktning for 6ar och i
Moturs riktning for fickor: Bit 0 = 0

Fréas kanal runt konturen i medurs riktning for fickor och i
Moturs riktning for 6ar: Bit 0 = 1

Fras konturkanal fore urfrasning: Bit 1= 0

Frés konturkanal efter urfrasning: Bit 1 =1

Sammanfoga kompenserade konturer: Bit2 =10
Sammanfoga icke kompenserade konturer: Bit 2 = 1
Urfrasning pa samtliga djup ner till fickans botten: Bit 3 =0

Fras bade kanal och urfrasning péa varje skardjup innan vaxling till ndsta

skardjup: Bit 3 =1

For cyklerna 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 géller:

Forflytta verktyget vid cykelslutet tillbaka till den sist programmerade
positionen fore cykelanropet: Bit 4 =0

Endast frikérning av verktyget i spindelaxeln vid cykelslutet: Bit 4 =1

Cykel 4 FICKQRFRI'-'\SNI_!\IG, cykel 5 MP7430
CIRKELURFRASNING: Overlappningsfaktor 0,1 till 1,414
Cirkelradiens tillatna avvikelse vid cirkel- MP7431

slutpunkten jamfort med cirkel-startpunkten

0,0001 till 0,016 [mm]

Andlagestolerans for M140 och M150

MP7432

Funktion inaktiv: 0

Tolerans som mjukvarugranslaget far passeras med vid M140/M150:
0.0001 till 1.0000

Funktion for ett antal tillaggs-
funktioner M

Anmarkning:

ky-faktorerna definieras av maskintillverkaren.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

MP7440

Stoppa programkérningen vid M6: Bit 0 =0

Stoppa inte programkérningen vid M6: Bit 0 =1

Inget cykelanrop med M89: Bit 1=0

Cykelanrop med M89: Bit 1 =1

Stoppa programkoérningen vid M-funktioner: Bit2 =0
Stoppa inte programkérningen vid M-funktioner: Bit 2 =1
ky-faktorer ej véxlingsbara via M105 och M106: Bit 3 =0
ky-faktorer véaxlingsbara via M105 och M106: Bit 3 =1
Matningshastighet i verktygsaxeln med M103 F..
Reducering ej aktiv: Bit4 =0

Matningshastighet i verktygsaxeln med M103 F..
Reducering aktiv: Bit 4 = 1

Reserverad: Bit 5

Precisionsstopp vid positioneringar med rotationsaxlar ej aktivt: Bit 6 =0

Precisionsstopp vid positioneringar med rotationsaxlar aktivt: Bit 6 = 1
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18.1 Allmanna anvandarparametrar

Bearbetning och programkérning

Felmeddelande vid cykelanrop

MP7441

Visa felmeddelande om inte M3/M4 ar aktiv: Bit0 =0

Visa inte felmeddelande om inte M3/M4 ar aktiv: Bit 0 =1

reserverad: Bit 1

Visa inte felmeddelande nar Djup har programmerats positivt: Bit 2 =0
Visa felmeddelande nar Djup har programmerats positivt: Bit 2 =1

M-funktion foér spindelorientering i
bearbetningscyklerna

MP7442

Funktion inaktiv: 0

Orientering direkt via NC: -1

M-funktion for spindelorientering: 1 till 999

Maximal banhastighet vid matnings-
override 100% i driftarterna for
programkoérning

MP7470
0 till 99 999 [mm/min]

Matningshastighet for utjamningsrorelse av
rotationsaxlar

MP7471
0 till 99 999 [mm/min]

Kompatibilitets-maskinparameter for
nollpunktstabeller

MP7475

Nollpunktsférskjutningar utgar fran arbetsstyckets nollpunkt: 0

Vid inmatning av 11 dldre TNC-styrsystem och i software 340420-xx utgick
nollpunktsférskjutningar frdn maskinens nollpunkt. Denna funktion star
inte langre till férfogande. Numera skall Preset-tabellen anvéndas istallet
for nollpunktstabeller som utgar fran REF (se "Administration av
utgadngspunkter via utgdngspunktstabellen” pa sida 586)

Tid som skall laggas till for ingreppstiden

MP7485
0 till 100 [%]
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18.2 Kontaktbelaggning och
anslutningskabel for datasnitt

Datasnitt V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-
utrustning

Datasnittet uppfyller EN 50 178 "Sakert franskilt fran nat”.

Beakta att PIN 6 och 8 ar byglade i anslutningskabeln
274545,

Vid anvéndning av 25-poligt adapterblock:

TNC VB 365725-xx pampterblock | vB 274545-xx

Hane |Beldaggning |Hona Farg Hona Hane |Hona Hane Farg Hona
1 anvands ej 1 1 1 1 1 vit/brun 1

2 RXD 2 gul 3 3 3 3 gul 2

3 TXD 3 gron 2 2 2 2 grén 3

4 DTR 4 brun 20 20 20 20 brun 8

5 Signal GND 5 rod 7 7 7 7 rod 7

6 DSR 6 bla 6 6 6 6 6

7 RTS 7 gra 4 4 4 4 gra 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 anvands ej 9 8 lila 20
Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje |Holje Holje Ytterskarm Holje
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18.2 Kontaktbelaggning och anslutningskabel for datasni

Vid anvandning av 9-poligt adapterblock:

NG VB 355484-xx poapterblock | vB 366964-xx

Hane |[Beldggning |Hona Farg Hane Hona Hane |Hona Farg Hona
1 anvands ej 1 rod 1 1 1 1 rod 1

2 RXD 2 gul 2 2 2 2 gul 3

3 TXD 3 vit 3 3 3 3 vit 2

4 DTR 4 brun 4 4 4 4 brun 6

5 Signal GND 5 svart 5 5 5 5 svart 5

6 DSR 6 lila 6 6 6 6 lila 4

7 RTS 7 gra 7 7 7 7 gra 8

8 CTS 8 vit/gron 8 8 8 8 vit/gron 7

9 anvands gj 9 grén 9 9 9 9 grén 9
Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje Holje |Holje Ytterskarm Holje

Frammande utrustning

Kontaktbelaggningen pa en icke-HEIDENHAIN-enhet kan skilja sig
markant fran den pa en HEIDENHAIN-enhet.

Detta ar beroende av enheten och typen av éverféring. Nedanstédende
tabell visar adapterblockets kontaktbelaggning.

Adapterblock 363987-02 | VB 366964-xx

Hona Hane Hona Farg Hona
1 1 1 roéd 1

2 2 2 gul 3

3 3 3 vit 2

4 4 4 brun 6

5 5 5 svart 5

6 6 6 lila 4

7 7 7 gra 8

8 8 8 vit / grén 7

9 9 9 gron 9
Holje Holje Holje Ytterskarm | Holje
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Datasnitt V.11/RS-422

P& datasnitt V.11 anslutes endast icke-HEIDENHAIN utrustning.

Kontaktbelaggningen pa TNC-logikenheten (X28) och den

Q Datasnittet uppfyller EN 50 178 " Sakert franskilt fran nat”.

pa adapterblocket ar identisk.

TNG VB 355484-xx S
Hona Belaggning Hane Farg Hona Hane Hona
1 RTS 1 rod 1 1 1
2 DTR 2 gul 2 2 2
3 RXD 3 vit 3 3 3
4 TXD 4 brun 4 4 4
5 Signal GND 5 svart 5 5 5
6 CTS 6 lila 6 6 6
7 DSR 7 gra 7 7 7
8 RXD 8 vit / grén 8 8 8
9 TXD 9 gron 9 9 9
Holje Ytterskarm Holje Ytterskarm Holje Holje Holje
Ethernet-datasnitt RJ45-kontakt
Maximal kabellangd:

Oskarmad: 100 m

Skérmad: 400 m

Pin Signal Beskrivning

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 ledigt

5 ledigt

6 REC- Receive Data

7 ledigt

8 ledigt
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18.3 Teknisk information

18.3 Teknisk information

Symbolférklaring
Standard
Axel-option
Software-option 1
Software-option 2

Anvandarfunktioner

Kort beskrivning

Grundutférande: 3 axlar plus spindel
16 ytterligare axlar eller 15 ytterligare axlar plus 2:a Spindel
Digital strdom- och varvtalsreglering

Programinmatning

| HEIDENHAIN-klartextdialog, med smarT.NC och enligt DIN/ISO

Positionsuppgifter

Bor-positioner for ratlinje och cirkelbdge i ratvinkliga koordinater eller polédra koordinater
Absoluta eller inkrementala mattuppgifter

Presentation och inmatning i mm eller tum

Presentation av handrattsrorelse vid bearbetning med handrattséverlagring

Verktygskompensering

Verktygsradie i bearbetningsplanet och verktygslangd
Forberakning av radiekompenserad kontur upp till 99 block (M120)

Tredimensionell verktygsradiekompensering for dndring av verktygsdata i efterhand
utan att programmet behdver beredas pa nytt

Verktygstabeller

Flera verktygstabeller med upp till 30000 verktyg i varje

Skardatatabeller

Skardatatabeller for automatisk berdkning av spindelvarvtal och matning utifran
verktygsspecifika data (skarhastighet, matning per tand)

Konstant banhastighet

| férhéllande till verktygscentrumets bana
| férhéllande till verktygsskaret

Parallelldrift

Skapa program med grafiskt stod samtidigt som ett annat program exekveras

3D-bearbetning (software-
option 2)

3D-verktygskompensering via ytnormal-vektor

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

Hall verktyget vinkelratt till konturen
Verktygsradiekompensering vinkelratt till rérelse- och verktygsriktningen
Spline-interpolering

Rundbordsbearbetning
(software-option 1)

Programmering av konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
Matning i mm/min
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Anvandarfunktioner

Konturelement Ratlinje
Fas
Cirkelbage
Cirkelcentrum
Cirkelradie
Tangentiellt anslutande cirkelbage
Hornrundning

18.3 Teknisk information

Framkorning till och Via réatlinje: Tangentiell eller vinkelrat

frankérning fran konturen Via cirkel

Flexibel Flexibel konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartext med grafiskt stéd for
konturprogrammering FK arbetsstycken som inte har NC-anpassad mattséattning

Programhopp Underprogram

Programdelsupprepning
Godtyckligt program som underprogram

Bearbetningscykler Borrcykler for borrning, djuphalsborrning, brotschning, ursvarvning, férsankning,
gangning med och utan flytande génghuvud

Cykler for frasning av invandiga och utvandiga gangor
Grov- och finbearbetning av fyrkants- och cirkelficka
Cykler fér uppdelning av plana och vinklade ytor
Cykler for frasning av raka och cirkelformade spéar
Punktmonster pa cirkel och linjer

Konturficka — aven konturparallell

Konturtag

Dessutom kan maskintillverkarcykler — speciella bearbetningscykler som har skapats
av maskintillverkaren — integreras

Koordinatomrakning Férskjutning, vridning, spegling
skalfaktor (axelspecifik)
Tippning av bearbetningsplanet (software-option 1)

Q-parametrar Matematiska funktioner =, +, —, *, /, sin o, cos o
Programmering med variabler Logiska villkor (=, =/, <, >)
Parentesberakning

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, absolutvarde for ett tal, konstant
7, negering, ta bort decimaler eller heltalsdel

Funktioner for cirkelberékning
String-parameter

Programmeringshjalp Kalkylator
Hjalpfunktion som ar anpassad till situationen vid felmeddelanden
Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide (FCL 3-funktion)
Grafiskt stdd vid programmering av cykler
Kommentarblock i NC-programmet
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18.3 Teknisk information

Anvandarfunktioner

Teach-In

Ar-positioner dverfors direkt till NC-programmet

Testgrafik
Presentationssatt

Grafisk simulering av bearbetningsférloppet dven samtidigt som ett annat program
exekveras

Vy ovanifradn / Presentation i tre plan / 3D-presentation
Delforstoring

Programmeringsgrafik

| driftart “Programinmatning” kan de inmatade NC-blocken ritas automatiskt (2D-
streckgrafik) &ven samtidigt som ett annat program exekveras

Bearbetningsgrafik
Presentationssatt

Grafisk presentation av programmet som exekveras i vy ovanifran / presentation i tre
plan / 3D-presentation

Bearbetningstid

Beréakning av bearbetningstid i driftart “Programtest”
Presentation av aktuell bearbetningstid i Programkdérnings-driftarterna

Aterkorning till konturen

Blocklasning fram till ett godtyckligt block i programmet och framkdrning till den
berdknade bor-positionen for att dteruppta bearbetningen

Avbryta programmet, l&mna konturen och sedan kora tillbaka till konturen

nollpunktstabeller

Flera nollpunktstabeller

Palettabeller

Palettabeller med godtyckligt antal inmatningar for val av paletter, NC-program och
nollpunkter. Palettabellerna kan exekveras arbetsstyckes- eller verktygsorienterat

Probcykler

Kalibrering avkannarsystem

Manuell och automatisk kompensering for snett placerat arbetsstycket
Manuell och automatisk installning av utgangspunkt

Automatisk méatning av arbetsstycke

Cykler for automatisk verktygsmatning

Cykler for automatisk Kinematik-méatning

Tekniska data

Komponenter

Huvuddator MC 74xx eller MC 75xx, MC 6441, MC 65xx eller MC 66xx
Reglerenhet CC 6106, 6108 eller 6110

Knappsats

TFT-fargbildskarm med softkeys 15,1 tum eller 19 tum

Industri-PC IPC 6341 med Windows 7 (Option)

Programminne

Minst 21 GByte, beroende pa huvuddator upp till 130 GByte

Inmatnings- och
presentationsupplosning

ner till 0.1 um vid linjaraxlar
ner till 0,000 1° vid vinkelaxlar

Inmatningsomrade

Maximum 99 999,999 mm (3.937 tum) resp. 99 999,999°
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Tekniska data

Interpolation Ratlinje i 4 axlar
Ratlinje i 5 axlar (kraver exporttillstand, software-option 1)
Cirkel i 2 axlar
Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan (software-option 1)
Skruvlinje:
Overlagring av cirkelbage och ratlinje

Spline:
Exekvering av spline (polynom av 3:e graden)

Blockexekveringstid 0.5 ms
3D-rétlinje utan
radiekompensering

Axelreglering Uppldsning positionsreglering: Positionsmatsystemets signalperiod/1024
Cykeltid positionsreglering:1,8 ms
Cykeltid varvtalsreglering: 600 ps
Cykeltid stromreglering: minimalt 100 ps

18.3 Teknisk information

Rorelsestracka Maximalt 100 m (3 937 tum)

Spindelvarvtal Maximalt 40 000 varv/min (vid 2 polpar)

Felkompensering Linjart och icke linjart axelfel, vandglapp, vandspikar vid cirkelrérelser, varmeutvidgning
Friktion

Datasnitt ett V.24 / RS-232-C och ett V.11 / RS-422 max. 115 kBaud

Utdkat datasnitt med LSV-2-protokoll for extern fjarrstyrning av TNC:n via datasnittet
med HEIDENHAIN programvara TNCremo

Ethernet-datasnitt 100 Base T

ca. 2 till 5 MBaud (beroende pa filtyp och nétbelastning)

USB 2.0-port

For anslutning av pekverktyg (mus) och blockenheter (minneskort, harddiskar, CD-
ROM-enheter)

Omgivningstemperatur Drift: 0°C till +45°C
Lagring: -30°C till +70°C
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18.3 Teknisk information

Tillbehor

Elektroniska handrattar

en portabel traddlés handratt HR 550 FS med display eller

en HR 520 portabel handratt med display eller

en HR 420 portabel handratt med display eller

en HR 410 portabel handratt eller

en HR 130 inbyggnadshandratt eller

upp till tre HR 150 inbyggnadshandrattar via handrattsadapter HRA 110

Avkannarsystem

TS 220: brytande avkannarsystem med kabelanslutning eller

TS 440: brytande avkdnnarsystem med infraréd dverforing

TS 444: brytande avkannarsystem utan batteri med infrardd 6verforing
TS 640: brytande avkdnnarsystem med infraréd overféring

TS 740: hogprecisions brytande avkannarsystem med infrardd dverféring
TT 140: brytande avkannarsystem for verktygsmatning
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Software-option 1

Rundbordsbearbetning

Programmering av konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
Matning i mm/min

Koordinatomrékningar

3D-vridning av bearbetningsplanet

Interpolation

Cirkel i 3 axlar vid tippat bearbetningsplan

Software-option 2

3D-bearbetning

3D-verktygskompensering via ytnormal-vektor

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

Hall verktyget vinkelratt till konturen
Verktygsradiekompensering vinkelréatt till rorelse- och verktygsriktningen
Spline-interpolering

Interpolation

Ratlinje i 5 axlar (kraver exporttillstand)

Software-option DXF-konverter

Extrahera konturprogram och
bearbetningspositioner fran
DXF-data, extrahera
konturavsnitt fran Klartext-
dialogprogram.

Stodjer DXF-format: AC1009 (AutoCAD R12)

For Klartext-dialog och smarT.NC

Komfortabel instéllning av utgdngspunkt

Grafisk selektering av konturavsnitt fran Klartext-dialogprogram

Software-option dynamisk kollisionsévervakning (DCM)

Kollisionsovervakning i alla
maskindriftarter

Maskintillverkaren definierar objekten som skall dvervakas
Overvakning av spanndon dessutom majlig

Varningar i tre steg i Manuell drift

Programstopp i Automatikdrift

Overvakar dven femaxliga forflyttningar

Programtest for kollisionskontroll fére bearbetningen

Software-option Globala programinstallningar

Funktion for 6verlagring av
koordinattransformeringar i
exekveringsdriftarterna

Véaxla axlar

Overlagrad nollpunktsforskjutning
Overlagrad spegling

Spaérr av axlar

Handrattsdverlagring

Overlagrad grundvridning och rotation
Matningsfaktor
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18.3 Teknisk information

Software-option Adaptiv matningsreglering AFC

Funktion fér adaptiv Registrering av verklig spindelbelastning genom ett inlarningsskar
matningsreglering for
optimering av
skarforhallanden vid
serieproduktion

Definition av grénser, inom vilka den automatiska matningsregleringen genomfors
Helautomatisk matningsreglering vid exekveringen

Software-option KinematicsOpt

Avkannarcykler for Spara/aterstall aktiv kinematik
automatisk kontroll och Kontrollera aktiv kinematik
optimering av maskinens Obti Ktiv ki i
kinematik ptimera aktiv kinemati

Software-option 3D-ToolComp

Ingreppsvinkelberoende 3D- Kompensera for verktygets deltaradie beroende péa ingreppsvinkeln mot arbetsstycket
verktygsradiekompensering LN-block &r férutsattning

Kompenseringsvarden ar definierbara i en separat tabell

Software-option utékad verktygsforvaltning

Verktygsforvaltning som kan Blandad presentation av valfria data fran verktygs- och platstabellen
anpassas av Formuldrbaserad editering av verktygsdata

::?isplil.ntlllverkaren via python- Verktygsanvandningsfil och verktygsfoljdfil: Bestyckningsplan

Software-option Interpolationssvarvning

Interpolationsvarvning Finbearbetning av rotationssymetriska avsatser genom interpolering av spindeln med
axlarna i bearbetningsplanet

Software-option CAD-Viewer

Oppna 3D-modeller i Oppning av IGES-filer
styrsystemet. Oppning av STEP-filer

Software-option Remote Desktop Manager

Fjarrstyrning av en extern Windows fran en separat datorenhet

dator_enhet (t.ex. Windows- integrerad i TNC:ns anvandargrénssnitt
PC) via TNC:ns

operatorsgranssnitt

Software-option Cross Talk Compensation CTC

Kompensation av Registrering av dynamiskt betingade positionsavvikelser som péverkas av
axelkopplingar axelaccelerationer

Kompensation av TCP
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Software-option Position Adaptive Control PAC

Anpassning av
reglerparametrar

Anpassning av reglerparametrar beroende pé axlarnas positioner i

bearbetningsutrymmet

Anpassning av reglerparametrar beroende pa hastigheten eller accelerationen av en

axel

Software-option Load Adaptive Control LAC

Dynamisk anpassning av
reglerparametrar

Automatisk registrering av arbetsstyckets vikt och friktionskrafter
Kontinuerlig anpassning parametrarna for den adaptiva forstyrningen i férhallande till

arbetsstyckets aktuella vikt under bearbetningen

Software-option Active Chatter Control ACC

Funktion for
vibrationsdampning

Reglerfunktion som kan reducera vibrationer markant vid kraftig grovfrasning

Skonande av maskinmekaniken
Forbattring av arbetsstyckets yta
Reducering av bearbetningstiden

18.3 Teknisk information

Upgrade-funktioner FCL 2

Friger viktigare
vidareutvecklingar

Virtuell verktygsaxel

Avkannarcykel 441, snabb avkanning

CAD offline punktfilter

3D-linjegrafik

Konturficka: Tilldela varje delkontur separata djup
smarT.NC: Koordinattransformeringar
smarT.NC: PLANE-funktion

smarT.NC: Blockframldsning med grafiskt stdd
Utokad USB-funktionalitet

Natverksuppkoppling via DHCP och DNS
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18.3 Teknisk information

Upgrade-funktioner FCL 3

Friger viktigare
vidareutvecklingar

Avkannarcykel for 3D-avkdnning

Avkannarcykel 408 och 409 (UNIT 408 och 409 i smarT.NC) for instalining av en
utgdngspunkt i mitten av ett spar resp. i mitten av en kam

PLANE-funktion: Axelvinkelinmatning

Anvéndardokumentation som kontextanpassad hjélp direkt i TNC:n
Matningsreducering vid bearbetning av konturficka nar verktyget ar i fullt ingrepp.
smarT.NC: Konturficka pd monster

smarT.NC: Parallellprogrammering majlig

smarT.NC: Preview av konturprogram i filhanteraren

smarT.NC: Positioneringsstrategi vid punktbearbetning

Upgrade-funktioner FCL 4

Friger viktigare
vidareutvecklingar

Grafisk presentation av skyddsomradet vid aktiv kollisionsévervakning DCM
Handrattsdverlagring vid stoppstatus vid aktiv kollisionsévervakning DCM

3D-grundvridning (uppspanningskompensering, Funktionen méste anpassas av
maskintillverkaren)
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Inmatningsformat och enheter for TNC-funktioner

Positioner, koordinater, cirkelradier,
faslangder

-99 999.9999 till +99 999.9999
(5,4: heltal,decimaler) [mm]

Cirkelradie -99 999.9999 till +99 999.9999 vid direkt inmatning, med Q-parameter-
programmering upp till 210 m radie maojlig
(5,4: heltal,decimaler) [mm]

Verktygsnummer 0 till 32 767,9 (5,1)

Verktygsnamn 32 tecken, vid TOOL CALL skrivet mellan "". Tillatna specialtecken: #, $,

%, &, -

Delta-varde for verktygskompensering

-999.9999 till +999.9999 (3.4) [mm]

Spindelvarvtal

0 till 99 999,999 (5,3) [varv/min]

Matningshastigheter

0 till 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/tand] eller [mm/varv]

Vantetid i cykel 9

0 till 3 600,000 (4,3) [s]

Gangstigning i diverse cykler

-99.99909 till +99.9999 (2.4) [mm]

Vinkel for spindelorientering

0 till 360,0000 (3,4) [°]

Vinkel for poldra koordinater, rotation,
tippning av bearbetningsplanet

-360,0000 till 360,0000 (3,4) [°]

Polar koordinatvinkel for
skruvlinjeinterpolering (CP)

-99 999.99909 till +99 999.9999 (5.4) [°]

Nollpunktsnummer i cykel 7

0 till 2 999 (4,0)

Skalfaktor i cykel 11 och 26

0,000001 till 99,999999 (2.6)

Tillaggsfunktion M

0 till 999 (3.0)

Q-parameternummer

0 till 1999 (4.0)

Q-parameterviarde

-999 999 999 till +999 999 999 (9 tecken, flytande komma)

Marke (LBL) for programhopp

0 till 999 (3.0)

Marke (LBL) for programhopp

Godtycklig textstrang inom citationstecken (" ")

Antal programdelsupprepningar REP

1 1ill 65,534 (5.0)

Felnummer vid Q-parameterfunktion FN14

0 till 1,099 (4,0)

Spline-parameter K

-9,9999999 till +9,9999999 (1.7)

Exponent for spline-parameter

-255 till 255 (3.0)

Normalvektorer N och T vid 3D-
kompensering

-9,9999999 till +9,9999999 (1.7)
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18.4 Byta buffertbatteri

18.4 Byta buffertbatteri

Nar styrsystemet ar avstangt forsorjer ett buffertbatteri TNC:n med
strom for att data i RAM-minnet inte skall forloras.

Om TNC:n presenterar felmeddelandet Byt buffertbatteri méaste du
byta batteriet:

Varning, livsfara!
Sténg av maskinen och TNC:n fére véxling av
buffertbatteri!

Buffertbatteri far endast bytas av personal med utbildning
for dettal

Batterityp:1 Lithium-batteri, Typ CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Buffertbatteriet hittar du pa baksidan av MC 422 D
2 Byt batteriet; det nya batteriet kan bara monteras at ratt hall
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Oversiktstabeller

Bearbetningscykler

nummer _CYkelbsteckning aktiv _aitiv
7 Nollpunktsférskjutning

8 Spegling

9 Vantetid

10 Vridning

I Skalfaktor

12 Programanrop

13 Spindelorientering

14 Konturdefinition

19 Tiltning av bearbetningsplanet
20 Konturdata SL Il

21 Forborrning SL I

22 Grovskar SL 11

23 Finskér djup SL Il

24 Finskar sida SL Il

25 Konturtag

26 Skalfaktor axelspecifik

27 Cylindermantel

28 Cylindermantel sparfrasning
29 Cylindermantel kam

30 Bearbetning med 3D-data
32 Tolerans

39 Cylindermantel ytterkontur
200 Borrning

201 Brotschning

202 Ursvarvning

203 Universal-borrning
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nummer _CYkelbsteckning aktiv__aktiv
204 Bakplaning

205 Universal-djupborrning

206 Gangning med flytande ganghuvud, ny
207 Gangning utan flytande génghuvud, ny
208 Borrfrasning

209 Gangning med spanbrytning

220 Punktmonster pé cirkel

221 Punktmonster pa linjer

230 Planing

231 Linjalyta

232 Planfrasning

240 Centrering

241 Langhalsborrning

247 Instélining av utgédngspunkt

251 Rektangular ficka komplettbearbetning
252 Cirkular ficka komplettbearbetning
253 Spérfrasning

254 Cirkulart spar

256 Rektangular tapp komplettbearbetning
257 Cirkular tapp komplettbearbetning

262 Gangfrasning

263 Forsankgangfrasning

264 Borrgangfrasning

265 Helix-borrgéngfrasning

267 Utvandig gangfrasning

270 Konturtadgdata

275 Konturspar trochoid

732



Tillaggsfunktioner

M Verkan Aktiveras vid block - borjan  slut Sida
Mo Programstopp/i forekommande fall Spindelstopp/i forekommande fall Kylvatska fran Sida 381
M1 Valbart programstopp/Spindelstopp/Kylvatska fr&n (maskinberoende) Sida 656
M2 Programstopp/Spindelstopp/Kylvéatska fran/i vissa fall Radera statuspresentationen Sida 381
(avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till block 1
M3 Spindel TILL medurs Sida 381
M4 Spindel TILL moturs
M5 Spindel STOPP
M6 Verktygsvaxling/Programstopp (avhangigt maskinparameter)/Spindelstopp Sida 381
M8 Kylvétska TILL Sida 381
M9 Kylvatska AV
M13  Spindel TILL medurs/Kylvatska TILL Sida 381
M14  Spindel TILL moturs/Kylvatska TILL
M30 Samma funktion som M2 Sida 381
M89  Fri tillaggsfunktion eller Cykel-
cykelanrop, modalt verksamt (avhangigt maskinparameter) bruksan-
visning
M90 Endast i slapfelsberdkning: Konstant banhastighet vid horn Sida 385
M91 | positioneringsblock: Koordinater i forhallande till maskinens nollpunkt Sida 382
M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgar fran en av maskintillverkaren definierad Sida 382
position, t.ex. fran verktygsvéaxlingspositionen
M94 Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre an 360° Sida 520
M97 Bearbetning av sma kontursteg Sida 387
M98 Fullstandig bearbetning av 6ppna konturer Sida 389
M99  Blockvis cykelanrop Cykel-
bruksan-
visning
M101 Automatisk verktygsvaxling till systerverktyg nér livslangd har uppnatts Sida 202
M102 Aterstall M101
M103 Reducering av hastighet med faktor F vid nedmatning (procentuellt varde) Sida 390
M104 Aterstall den sist instéllda utgangspunkten Sida 384
M105 Genomfdr bearbetning med den andra k-faktorn Sida 700
M106 Genomfdr bearbetning med den forsta k,-faktorn
M107 Ignorera feimeddelande vid systerverktyg med dvermétt Sida 202
M108 Aterstall M107

HEIDENHAIN iTNC 530

b @



M Verkan Aktiveras vid block - borjan  slut Sida
M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret Sida 392
(h6jning och sankning av matningshastigheten)
M110 Konstant banhastighet i verktygsskaret
(endast matningsreducering)
M111  Aterstéll M109/M110
M114 Automatisk kompensering fér maskingeometrin vid arbete med rotationsaxlar Sida 521
M115  Aterstall M114
M116 Matning for rotationsaxlar i mm/min Sida 518
M117 Aterstall M116
M118 Overlagra handrattsrorelser under programkérningen Sida 395
M120 Forberdkning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) Sida 393
M124 Ta inte hansyn till vissa punkter vid bearbetning med icke kompenserade réata linjer Sida 386
M126 Forflytta rotationsaxel narmaste vag Sida 519
M127 Aterstall M126
M128 Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av rotationsaxlar (TCPM) Sida 523
M129 Aterstall M128
M130 | positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet koordinatsystem Sida 384
M134 Precisionsstopp vid icke tangentiella konturévergangar vid positioneringar med Sida 526
rotationsaxlar
M135 Aterstall M134
M136 Matning F i millimeter per spindelvarv Sida 391
M137 Aterstall M136
M138 Val av rotationsaxlar Sida 526
M140 Frankorning fran konturen i verktygsaxelns riktning Sida 396
M141 Avstadngning av avkdnnarsystemets dvervakning Sida 397
M142 Radera modala programinformationer Sida 398
M143 Upphav grundvridning Sida 398
M144 Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-positioner vid blockslutet Sida 527
M145  Aterstall M144
M148 Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid NC-stopp Sida 399
M149 Aterstall M148
M150 Undertryck andldgesmeddelande (funktion verksam i blocket) Sida 400
M200 Laserskarning: Direkt utmatning av programmerad spanning Sida 401
M201 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av strackan
M202 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av hastigheten
M203 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av tiden (ramp)
M204 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av tiden (puls)
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SYMBOLE
3D-avkannarsystem
Administrera olika
kalibreringsdata ... 599
kalibrering
brytande ... 597
3D-framstallning ... 630
3D-kompensering ... 528
Beroende pé ingreppsvinkel ... 535
delta-varde ... 530
Delta-varde 6éver DR2TABLE ... 535
Face Milling ... 531
normaliserad vektor ... 529
Peripheral Milling ... 533
verktygsformer ... 530
verktygsorientering ... 531
3D-vridning av
bearbetningsplanet ... 489, 613

A
ACC ... 449
Adaptiv matningsreglering ... 439
Administrera utgangspunkter ... 586
AFC ... 439
Andra spanndon ... 418
Andra spindelvarvtal ... 578
Ange spindelvarvtal ... 199
Animering PLANE-funktion ... 491
Ansluta/ta bort USB-enheter ... 154
Anvénda avkannarfunktioner med
mekaniska avkannare eller
métklockor ... 612
Anvandarparameter
allmanna
for 3D-avkénnarsystem ... 701
Anvandarparametrar ... 700
allmanna
for bearbetning och
programkorning ... 715
for extern datadverforing ... 701
for TNC-presentation, TNC-
editor ... 705
maskinspecifika ... 677
Arbetsstyckespositioner
absoluta ... 105
inkrementala ... 105
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A
Arkivfiler ... 144, 145
ASCl|-filer ... 463

Aterkorning till konturen ... 653
Automatisk programstart ... 654
Automatisk skardataberakning ... 190,
468

Automatisk verktygsmatning ... 188
Avkannarcykler

Driftart Manuell ... 592

Se Bruksanvisning Avkannarcykler
Avkannarsystemsdvervakning ... 397
Avstangning ... 566

B
BAUD-Rate, installning ... 663
Bearbetningsplan, tippa
manuellt ... 613
Begransa rorelseomradet ... 436
Berakning av bearbetningstid ... 635
Bereda DXF-data ... 276
Filter for borrpositioner ... 290
Grundinstéllningar ... 278
Stalla in layer ... 279
Stélla in utgadngspunkt ... 280
Vélja bearbetningsposition ... 285
Vélja borrpositioner
Diameterinmatning ... 288
Individuellt val ... 286
Mouse-Over ... 287
Vélja kontur ... 282
Beroende filer ... 676

Bildskédrm ... 79
Bildskarmsuppdelning ... 80
Block

infoga, dndra ... 115
Blockframlédsning ... 649

efter stromavbrott ... 649
Byt buffertbatteri ... 730

C

CAM-programmering ... 528
Cirkelbage ... 240, 241, 243, 250, 251
Cirkelberékningar ... 325
Cirkelcentrum ... 239

Cylinder ... 374

D

Datadverforingshastighet ... 663

Datadverforingsprogramvara ... 665

Datasakring ... 123

Datasnitt
installning ... 663
kontaktbelaggning ... 717
tilldelning ... 664

Datautmatning pé bildskarmen ... 339

Datautmatning till server ... 339

DCM ... 408

Deaktivera fixtur ... 422

Definiera arbetsstyckesmaterial ... 469
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