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Juridisk information
Varningskoncept

Denna handbok innehaller anvisningar, som du maste iakttaga for din personliga sdkerhet och for att undvika
materielskador. Anvisningarna for din personliga sakerhet framhavs av en varningstriangel, anvisningar for enbart

materielskador star utan varningstriangel. Allt efter farlighetsgrad skildras varningsanvisningarna i avtagande
ordningsfoljd i féljande beskrivning.

/\ FARA

betyder att dodsfall eller svara personskador kommer att intrdda, om inte lampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

/\ VARNING

betyder att dodsfall eller svara personskador kan intrdda, om inte lampliga forsiktighetsatgdrder vidtages.

/\ SEuPP

betyder att latta personskador kan intrdda, om inte ldmpliga forsiktighetsatgarder vidtages.

OBSERVERA

betyder att materielskador kan intrdda, om inte lampliga forsiktighetsatgarder vidtages.

Vid upptradande av flera farlighetsgrader anvands alltid varningsanvisningen for den hdgsta graden. Nar det i en
varningsanvisning varnas med en varningstriangel fér personskador, da kan i samma varningsanvisning dessutom
finnas en varning for materielskador bifogad.

Kvalificerad personal

Produkten eller systemet som tillhér denna dokumentation far endast hanteras av kvalificerad personal for vardera
arbetsomrade under beaktande av de for arbetsomradet géllande dokumentationerna, speciellt i dessa
forekommande sdkerhets- och varningsanvisningar. Kvalificerad personal kan pa grund av sin utbildning och
erfarenhet identifiera risker vid hanteringen av produkten/systemet och undvika méjliga faror.

Avsedd anvandning av produkter fran Siemens
Var vanlig och iakttag féljande:

/\ VARNING

Siemensprodukter far endast anvandas for de &ndamal som anges i katalogen och i den tillhérande tekniska
dokumentationen. Om fraimmande produkter och komponenter anvands maste dessa vara rekommenderade resp.
godkanda av Siemens. Felfri och saker produktfunktion forutsatter korrekt transport samt korrekt férvaring,

uppstéllining, montering, installering, driftstart, mandvrering och underhall. Féreskrivna omgivningsvillkor maste
foljas. Anvisningar i den tillhérande dokumentationen maste beaktas.

Marken

Alla med skyddsmarket ® markerade beteckningar &r av Siemens AG registrerade varumarken. De 6vriga

beteckningarna i detta dokument kan vara marken, vars anvandning av tredje man fér eget andamal kan skada
innehavarens rattigheter.

Ansvarsbefrielse

Vihar kontrolleratinnehallet i den tryckta skriften med avseende pa 6verensstimmelse med den beskrivna hard- och
mjukvaran. Trots detta kan avvikelser inte uteslutas sd att vi inte kan garantera en fullstdndig éverensstimmelse.
Uppgifterna i denna skrift kontrolleras regelbundet, nédvéndiga dndringar ingdr i de foljande upplagorna.
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Forord

SINUMERIK- dokumentation

SINUMERIK-dokumentationen ar uppdelad i foljande kategorier:
* Allman dokumentation/kataloger
* Anvandardokumentation

¢ Tillverkar- /Servicedokumentation

Ytterligare informationer

Under foljande adress (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614) finns
informationer till féljande teman:

* Bestdlla dokumentation/dversikt tryckta skrifter
e Lankar som leder vidare fér nerladdning av dokument
¢ Anvdnda dokumentation online (hitta och s6ka igenom handbdcker/informationer)

Vid fragor till den tekniska dokumentationen (t.ex. forslag, korrigeringar) sander du e-post till
foljande adress (mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Dokumentation

Training

FAQs

SINUMERIK

Slipning

Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2

Under foljande Adress (https://support.industry.siemens.com/My/ww/en/documentation)
finner du informationer, hur du individuellt sammanstaller din dokumentation med
Siemensinnehall som bas och anpassar den till den egna maskindokumentationen.

Under féljande adress (http://lwww.siemens.com/sitrain) hittar du informationer om SITRAIN —
Siemens utbildning for produkter, system och |8sningar for servo- och automationsteknik.

Frequently Asked Questions finns pa Service&Support-sidorna under Produkt Support (https://
support.industry.siemens.com/cs/delen/psifaq).

Informationer till SINUMERIK finns under f6ljande adress (http://www.siemens.com/sinumerik).
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Adressat

Adressat

Anvandning

Den foreliggande dokumentationen vander sig till anvdandare av rundslip- och slipmaskiner, pa
vilka mjukvaran SINUMERIK Operate kors.

Anvandarhandboken gor anvandaren fortrogen med mandverorganen och
mandverkommandon. Det gor det mojligt for anvandaren att reagera malmedvetet nar
storningar uppkommer och att inleda lampliga atgarder.

Standardomfattning

| den foreliggande dokumentationen beskrivs funktionaliteten for standardomfattningen.
Kompletteringar eller andringar som goérs av maskintillverkaren, dokumenteras av
maskintillverkaren.

| styrningen kan finnas ytterligare i denna dokumentation ej forklarade funktioner som kan
koras. Det bestar dock inget ansprak pa dessa funktioner vid ny leverans eller vid service.

Likasd innehaller denna dokumentation av 6verskadlighetsskal inte samtliga
detaljinformationer over alla typer av produkter och kan inte heller ta hansyn till alla tankbara
fall av uppstallning, drift och underhall.

Anvisning for dataskyddsférordning

Teknisk support

Siemens iakttar principerna i dataskyddet, speciellt pabuden fér dataminimeringen (privacy by
design). For denna produkt betyder det:

Produkten bearbetar/sparar inga personrelaterade data, endast tekniska funktionsdata (t.ex.
tidsstamplar). Férbinder anvdandaren dessa data med andra data (t.ex. skiftsscheman) eller
sparar han personrelaterade data pa samma medium (t.ex. harddisk) och upprattar pa sa sdtten
personreferens, maste han sjalv sdkerstalla att de i lag faststdllda dataskyddsférordningarna
respekteras.

Landesspecifika telefonnummer for teknisk radgivning finns i internet under féljande adress
(https:/Isupport.industry.siemens.com/sc/ww/en/sc/2090) i omradet "Kontakt".

For att stélla en teknisk frdga, anvander du online-formuldret i omradet "Support Request”.

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2
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Grundlaggande sakerhetsanvisningar 1

1.1

Slipning

Allmanna sakerhetsanvisningar

/\ VARNING

Livsfara vid ej respekterande av sakerhetsanvisningar och resterande risker

Vid ej respekterande av sdkerhetsanvisningar och resterande risker i den tillhérande
hardvarudokumentationen kan olyckor med svara personskador eller dédsfall upptrada.
» Respektera sdkerhetsanvisningarna i hardvarudokumentationen.

* Ta hansyn till de resterande riskerna vid riskbeddémningen.

/\ VARNING

Felfunktioner hos maskinen till féljd av felaktiga eller férandrade parametrar

Genom felaktiga eller férandrade parametrar kan felfunktioner upptrada hos maskinen, som
kan leda till kroppsskador eller dodsfall.
¢ Skydda installningen av parametrarna fran obehorig atkomst.

+ Behirska méjliga felfunktioner med lampliga &tgérder, t. ex. NODSTOPP.
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Grundldggande sdkerhetsanvisningar

1.2 Garanti och ansvar fér applikationsexempel

1.2 Garanti och ansvar for applikationsexempel

Anvandningsexempel ar oférbindliga och gor inte ansprak pa fullstdndighet betraffande
konfiguration och utrustning samt alla eventualiteter. Anvandningsexempel utgér inga
kundspecifika I6sningar utan ska bara erbjuda hjalp for typiska uppgifter.

Som anvandare ar du sjalv ansvarig fér en sakkunnig drift av de beskrivna produkterna.

Anvandningsexempel befriar dig inte fran plikten av en sdker hantering vid anvandning,
installation, drift och underhall.

Slipning
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Grundldggande sdkerhetsanvisningar

1.3

Slipning

1.3 Security-mdrk

Security-mark

Siemens erbjuder produkter och I6sningar med Industrial Security-funktioner, som stéder en
saker drift av anldaggningar, I6sningar, maskiner, instrument och natverk.

For att skydda anldggningar, system, maskiner och natverk mot cyberhot ar det nédvandigt att
tillampa (och kontinuerligt uppratthalla) ett enhetligt Industrial Security-koncept, som
motsvarar aktuell teknisk standard. Siemens-produkterna och -I&ésningarna utgér en del av ett
sadant koncept.

Det ar kundernas ansvar att forhindra obehorig tillgang till sina anldaggningar, system, maskiner
och natverk. Dessa system, maskiner och komponenter bér endast férbindas med foretagets
natverk eller med internet om och i den utstrackning som detta ar nédvandigt och under
forutsattning att motsvarande skyddsatgarder (t.ex. brandvdggar och/eller segmentering av
natverket) har vidtagits.

Ytterligare information om méjliga skyddsatgarder inom Industrial Security finns pa:
https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://[www.siemens.com/industrialsecurity)

Produkter och I6sningar fran Siemens vidareutvecklas standigt for att géra dem dnnu sakrare.
Siemens rekommenderar uttryckligen att anvanda produktaktualiseringar sa snart som sadana
tillhandahalls och att alltid endast anvanda de aktuella produktversionerna. Anvandning av
gamla versioner eller versioner som inte langre stods kan hoja risker for cyberhot.

For att alltid informeras om uppdateringar av produkter kan du bestalla Siemens Industrial
Security RSS Feed pa:

https:/lwww.siemens.com/industrialsecurity (https://new.siemens.com/global/en/products/
services/cert.html#Subscriptions)

Ytterligare information hittar du pa internet:

Projekteringshandbok Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/
view/108862708)

/\ VARNING

Osdkra driftstillstand pa grund av manipulering av mjukvaran

Manipuleringar av programvaran t.ex. virus, trojaner eller maskar, kan férorsaka osdkra
driftstillstand i anldaggningen som kan leda till dodsfall, svara personskador och materialskador.
¢ Hall mjukvaran aktuell.

¢ Integrera automatiserings- och driftskomponenterna i ett Industrial Security
helhetskoncept for anldggningen eller maskinen enligt teknikens aktuella stdndpunkt.

¢ Tavid Industrial Security helhetskonceptet hansyn till alla anvdanda produkter.

* Skydda filerna i utbytbara minnesmedier for skadlig programvara genom lampliga
skyddsatgarder, t. ex. virusskanner.

¢ Kontrollera vid avslutningen av idrifttagningen alla security-relevanta installningar.
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Grundldggande sékerhetsanvisningar

1.3 Security-mdrk

Slipning
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Inledning

2.1 Produktoversikt

SINUMERIK-styrningen ar en CNC-styrning (Computerized Numerical Control) for
bearbetningsmaskiner (t.ex. verktygsmaskiner).

Med CNC-styrningen kan du bl. a. realisera féljande grundfunktioner i forbindelse med en
verktygsmaskin:

e Upprattande och anpassning av detaljprogram,

e Korning av detaljprogram,

¢ Manuell styrning,

 Atkomst till interna och externa databérare,

¢ Redigering av data for program,

¢ Forvaltning av verktyg, nollpunkter och ytterligare anvandardata som behdvs i programmen,

¢ Diagnos av styrning och maskin.

Mandéveromraden

Grundfunktionerna ar sammanfattade till féljande mandveromraden:

Mandveromraden
Koérning av detaljprogram, manuell styrning » MASKIN
Redigering av data fér program/verktygsférvaltning . PARAMETRAR
> PROGRAM

A 4

Atkomst till interna och externa datamedier PROGRAM-MANAGER

A 4

DIAGNOS

Larmindikering, serviceindikering

Anpassning av NC-data pa maskinen, systeminstall-
ning

A 4

IDRIFTTAGNING

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
Upprattande och anpassning av detaljprogram }
|
|
|
i
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

Slipning
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Inledning

2.2 Manéverpanelfronter

2.2

2.2.1

20

Manoverpanelfronter

Oversikt

Via mandverpanelfronten sker visning (bildskdarm) och mandévrering (t.ex. tangenter och
funktionstangenter) for anvandargranssnittet till SINUMERIK.

Slipning
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Inledning

2.2 Manéverpanelfronter

Manover- och indikeringselement

Med hjdlp av manodverpanelen OP 010 sker visning av de komponenter som star till forfogande
for betjaning av styrningen och bearbetningsmaskinen som exempel.

~  |SIEMENS

b otag

4
i
S
;

v

(D) Alfablock

Vid nedtryckt <Shift>-knapp véljer du specialtecknen pa dubbelbelagda knappar och skriver stora
bokstaver.

Observera: Beroende pa din styrnings konfiguration skrivs principiellt stora bokstaver
Numeriskt block

Vid nedtryckt <Shift>-knapp véljer du specialtecknen pa dubbelbelagda knappar.
Styrknappsblock

Snabbtangentblock

Markdrblock

USB-grdnssnitt

Menu Select-knapp

Menyframstegningsknapp

Maskinomradesknapp

Menyaterkopplingsknapp

SISICIOIOIOICICIONNC)

Funktionstangenter

Slipning
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Inledning

2.2 Manéverpanelfronter

Ytterligare informationer

2.2.2

Ytterligare information till OP 010 och ytterligare mandverpanelfronter fardiga att anvandas
finns under:

Apparathandbok Manéverkomponenter - Manuella manéverdon (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109736210)

Apparathandbok OP 010 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109759204)

Apparathandbok OP 012 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109741627)

Apparathandbok OP 015A (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109748600)

Apparathandbok Manéverkomponenter - TCU 30.3 (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109749929)

HT 8 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109763514)

Mandverpanelens tangenter

For betjaning av styrningen och bearbetningsmaskinen star féljande tangenter och
tangentkombinationer till forfogande.

Tangenter och tangentkombinationer

22

Tangent Funktion
= <ALARM CANCEL>
CANGE. Raderar larm och meddelanden som ar markerade med denna sym-
bol.
o <CHANNEL>
cnmn‘a Kopplar vid flera kanaler vidare.
@ <HELP>
HELP Anropar kontextkanslig online-hjalp till det valda fonstret.
= <NEXT WINDOW> ~
wiloow ¢ Kopplar fram och tillbaka mellan fonstren.

e Vaxlar vid flerkanalsbild resp. vid flerkanalsfunktion inom en ka-
nalspalt mellan évre och undre fonstret.

e Viljer i urvalslistor och i urvalsrutor den forsta posten.
e Flyttar markoren till bérjan av en text
pa USB-tangentbord anvander du tangenten <Home> resp. <Pos 1>

Slipning
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Inledning

2.2 Manéverpanelfronter

= Q <NEXT WINDOW> + <SHIFT>
ner |t e . . ..
WINDOW SHIFT e Valjer i urvalslistor och i urvalsrutor den forsta posten.

e Flyttar markoren till bérjan av en text.

e Markerar ett sammahangande val fran den aktuella markérposi-
tionen till malpositionen.

¢ Markerar ett sammahangande val fran den aktuella markérposi-
tionen till borjan av ett programblock.

= <NEXT WINDOW> + <ALT>
wea | t| ALT .. . .. .
WINDOW e Flyttar markoren till det forsta objektet.

e Flyttar markoren till den forsta spalten i en tabellrad.
¢ Flyttar markoren till bérjan av ett programblock.
<NEXT WINDOW> + <CTRL>
wer | | CTRL .. S
WINDOW * Flyttar markoren till borjan av ett program.
e Flyttar markoren till den forsta raden i den aktuella spalten.

= ‘Q <NEXT WINDOW> + <CTRL> + <SHIFT>
wea | T|CTRL| + .. L.
WINDOW swier | ¢ Flyttar markoren till bérjan av ett program.
e Flyttar markdren till den forsta raden i den aktuella spalten.

¢ Markerar ett sammahdngande val fran den aktuella mark&rposi-
tionen till malpositionen.

e Markerar ett sammahangande val fran den aktuella markérposi-
tionen till bérjan av programmet.

=l <PAGE UP>
i Bladdrar en sida uppat i ett fonster.
= ‘Q <PAGE UP> + <SHIFT>
page | + . . . e ..
13 SHIFT Markerar i programmanager och i programeditor utifran markdrpo-
sitionen kataloger resp. programblock till borjan pa fonstret.
= <PAGE UP> + <CTRL>
rage | T|CTRL .. .. o .. . ..
up Positionerar markoren pa den dversta raden i ett fonster.
<PAGE DOWN>
Souy Bladdrar en sida nedat i ett fonster.
‘Q <PAGE DOWN> + <SHIFT>
page | T+ . . . . .. .
DOWN SHIFT Markerar i programmanager och i programeditor fran markorposi-
tionen kataloger resp. programblock till slutet pa fonstret.
N <PAGE DOWN> + <CTRL>
o CTRE Positionerar markdren pa den understa raden i ett fonster.
> <Cursor hoger>
e Editerfalt

Oppnar en katalog eller ett program (t.ex. cykel) i redigeraren.

* Navigation
Flyttar markdren ett tecken langre at hoger.

Slipning
Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 23



Inledning

2.2 Manéverpanelfronter

> | <Cursor hoger> + <CTRL>
CTRE - Editerfalt

Flyttar markoren ett ord langre at hoger.

¢ Navigation
Flyttar markoren i en tabell till ndsta cell at hoger.

<Cursor vanster>

< e Editerfalt
Stanger en katalog eller ett program (t.ex. cykel) i programedi-
torn. Har du gjort andringar 6vertas dessa.
* Navigation
Flyttar markdren ett tecken ldngre at vénster.

4 <Cursor vanster> + <CTRL>
+(CTRL . .
e Editerfalt

Flyttar markoren ett ord langre at védnster.
* Navigation
Flyttar markéren i en tabell till nasta cell at vénster.

‘ <Cursor upp>
* Editerfalt
Flyttar markoren till nasta ovre falt.

¢ Navigation
— Flyttar markoren i en tabell till nasta plats uppat.
— Flyttar markoren uppat i en menybild.
<Cursor upp> + <CTRL>
A | +|cmaL

* Flyttar markoren i en tabell till tabellens bérjan.

¢ Flyttar markoren till borjan av ett fonster.
<Cursor upp> + <SHIFT>

Al Q PP

SHIFT Markerar i programmanager och i programeditor ett sammanhang-
ande val av kataloger resp. programblock.

<Cursor ner>

v * Editerfalt
Flyttar markoren nedat.

¢ Navigation
— Flyttar markoren i en tabell till ndsta plats nedat.
— Flyttar markoren nedat i ett fonster.

<Cursor ner> + <CTRL>

Y | +|cTRL .

Navigation
— Flyttar markdren i en tabell till tabellens slut.
— Flyttar markoren till slutet av ett fonster.

e Simulering
Minskar 6vermanningen.

Q <Cursor ner> + <SHIFT>

SHIFT Markerar i programmanager och i programeditor ett sammanhang-
ande val av kataloger resp. programblock.

Slipning
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Inledning

SELECT

O +[CTRL

SELECT

SELECT SHIFT

END

END+Q

SHIFT

END | +|CTRL

END | +|cTRL| +| O

SHIFT

+[CTRL

TAB SHIFT

Slipning
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2.2 Manéverpanelfronter

<SELECT>

Kopplariurvalslistor och i urvalsrutor vidare mellan flera féreskrivna
mojligheter.

Aktiverar kontrollruta.

Viljer i programeditorn och i programmanagern ett programblock
resp. ett program.

<SELECT> + <CTRL>
Kopplar vid markering av tabellrader mellan vald och gj vald.

<SELECT> + <SHIFT>

Viljeriurvalslistor ochiurvalsrutor den féregdende posten resp. den
sista posten.

<END>

Flyttar markoren till den sista inmatningsrutani ett fonster, i slutet av
en tabell eller ett programblock.

Viljer i urvalslistor och i urvalsrutor den sista posten.

<END> + <SHIFT>
Flyttar markoren till sista posten.

Markerar ett sammahangande val fran markdrpositionen till slutet av
ett programblock.

<END> + <CTRL>

Flyttar markoren till sista posten i sista raden i den aktuella spalten
eller i slutet av ett program.

<END> + <CTRL> + <SHIFT>

Flyttar markoren till sista posten i sista raden i den aktuella spalten
eller i slutet av ett program.

Markerar ett sammahangande val fran markorpositionen till slutet av
ett programblock

<BACKSPACE>

e Editerfalt
Raderar ett markerat tecken till vdnster om markdéren.

* Navigation
Raderar alla markerade tecken till vanster om markéoren.

<BACKSPACE> + <CTRL>

e Editerfalt
Raderar ett markerat ord till vdanster om markoren.

* Navigation
Raderar alla markerade tecken till vdanster om markéren.
<TAB>
¢ Flyttar markdren ett tecken i programeditorn var gang.
¢ Flyttar markéren i programmanagern till ndsta post at hoger.
<TAB> + <SHIFT>
* Flyttar markoren ett tecken i programeditorn var gang.
¢ Flyttar markoren i programmanagern till ndsta post till vanster.
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Inledning

2.2 Manéverpanelfronter

== e <TAB> + <CTRL>
TAB * Flyttar markoren ett tecken i programeditorn var gang.
¢ Flyttar markdren i programmanagern till nasta post at hoger.
N ﬁ} <TAB> + <CTRL> + <SHIFT>
CTRL| +

TAB s#er | ¢ Flyttar markoren ett tecken i programeditorn var gang.

—
—

* Flyttar markoren i programmanagern till ndsta post till vanster.
<CTRL> + <A>

Viljer alla poster i det aktuella fonstret (endast i programeditorn och
programmanagern).

<CTRL> + <C>
Kopierar det markerade innehallet.

<CTRL> + <E>
Anropar funktionen "Ctrl Energy".

<CTRL> + <F>

Oppnar i maskindata- och settingdatalistor, vid laddning och spa-
rande i MDA-editorn samt i programmanagern och i systemdata sok-
ningsdialogen.

<CTRL> + <G>

e Vaxlari programeditorn vid ShopMill- resp. ShopTurn-program
mellan arbetslista och grafisk bild.

¢ Vaxlar i parametermasken mellan hjalpbild och grafisk bild.
<CTRL> + <I>

Berdknar programkorningstiden fram till resp. fran det markerade
blocket och beskriver tiderna grafiskt.

<CTRL> + <L>

Vaxlar det aktuella anvandargranssnittet genom alla installerade
sprak efter varandra.

Q <CTRL> + <SHIFT> + <L>

SHIFT Vaxlar det aktuella anvandargranssnittet genom alla installerade
sprak i omvand ordningsfoljd.

<CTRL> + <M>

Véljer under simuleringen den maximala matningen pa 120%.

<CTRL> + <P>

Skapar en bildskdarmskopia av det aktuella anvandargranssnittet och
sparar den som fil.

<CTRL> + <S>
Kopplar i simuleringen till resp. fran blockvis.
<CTRL> + <V>

¢ Infogar text frdn det intermedidra minnet till den aktuella mar-
korpositionen.

CTRL| +| A

CTRL C

CTRL| +| E

CTRL| +| F

CTRL| +| G

CTRL| +| |

CTRL| +| L

CTRL| +

CTRL| +| M

CTRL| +| P

CTRL| +| S

CTRL| +| V

* Infogar text fran det intermedidra minnet till stélleti en markerad
text.

Slipning
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CTRL X
CTRL Y
CTRL Z
CTRL| +| ALT
CTRL | +| ALT
CTRL | +| ALT
£ ALT
SHIFT

) ALT
SHIFT

) ALT
SHIFT

ALT S
AT | +| A
AT+ Y

Slipning
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2.2 Manéverpanelfronter

<CTRL> + <X>

Skar ut markerad text. Texten befinner sig i det intermedidra min-
net.

<CTRL> + <Y>
Reaktiverar aterstallda andringar (endast i programeditorn).

<CTRL> + <Z>
Angrar den sista aktionen (endast i programeditorn).

<CTRL> + <ALT> + <C>

Skapar ett komplett standardarkiv (.ARC) pa en extern databarare
(USB-FlashDrive)

Observera:

Den kompletta sakringen med denna tangentkombination ar endast
ldmplig for diagnostiska andamal.

Observera:

Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

<CTRL> + <ALT> + <S>

Skapar ett komplett Easy Archive (.ARD) pa en extern databdrare
(USB-FlashDrive)

Observera:

Den kompletta sdkringen (.ARC) med denna tangentkombination ar
endast [amplig for diagnostiska andamal.

Observera:
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
<CTRL> + <ALT> + <D>

Sparar protokollfiler pa USB-FlashDrive. Om ingen USB-FlashDrive ar
isatt, sparas filerna i tillverkaromradet pa CF-kortet.

<SHIFT> + <ALT> + <D>

Sparar protokollfiler pa USB-FlashDrive. Om ingen USB-FlashDrive ar
isatt, sparas filerna i tillverkaromradet pa CF-kortet.

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Startar "HMI Trace".

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Avslutar "HMI Trace".

<ALT> + <S>
Oppnar editorn fér inmatning av asiatiska skrifttecken.

<ALT> + <Cursor upp>
Forflyttar i editorn blockbdrjan resp. blockslut uppat.

<ALT> + <Cursor ner>
Forflyttar i editorn blockbdrjan resp. blockslut nerat.
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DEL

DEL

CTRL

>

INSERT

INSERT

SHIFT

<DEL>

e Editerfalt
Raderar det forsta tecknet till hger om markéren.

¢ Navigation
Raderar alla tecken.

<DEL> + <CTRL>

e Editerfalt
Raderar det forsta ordet till hdger om markoren.

* Navigation
Raderar alla tecken.

<Mellanslag>

e Editerfalt
Infogar ett mellanslag

¢ Kopplar i urvalslistor och i urvalsrutor vidare mellan flera fore-
skrivna mojligheter.

<Plus>

« Oppnar en katalog, som innehller element.

e Forstorar den grafiska bilden vid simulering och Trace-uppteck-
ningar.

<Minus>

» Stdnger en katalog, som innehaller element.

¢ Forminskar den grafiska bilden vid simulering och Trace-uppteck-
ningar.

<Likamed>

Oppnar minirdknaren i inmatningsrutorna.

<Stjarna>
Oppnar en katalog med samtliga underkataloger.

<Tilde>

Andrar fortecknet for ett tal mellan plus och minus.

<INSERT>

» Oppnar ett editerfilt i infogningsmoden. Tryck ner knappen pé
nytt, lamna faltet och de inmatade uppgifterna annulleras.

« Oppnar en urvalsruta och visar valméjligheterna.
¢ Infogar en tom rad for G-kod i arbetsstegsprogrammet.

¢ Vaxlaridubbeleditorn resp i flerkanalsbilden fran editermode till
mandvermode. Genom att trycka dan en gang pa tangenten ham-
nar man ater i editermode.

<INSERT> + <SHIFT>

Kopplar vid G-kodprogrammering for ett cykelanrop redigeringsmo-
de till resp. fran.

Slipning
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INPUT

AN

ALARM

PROGRAM

OFFSET

PROGRAM
MANAGER

—

M

[
MACHINE

MENL
SELECT

Slipning
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<INPUT>
* Avslutar inmatningen av ett varde i inmatningsrutan.
» Oppnar en katalog eller ett program.

* Infogar ett tomt programblock ndr markdren &r positionerad i
slutet av ett programblock.

e Etttecken for markering av en ny rad infogas och programblocket
delas i 2 delar.

* Infogar i G-koden en ny rad efter programblocket.
e Infogar en ny rad for G-kod i arbetsstegsprogrammet

e Vaxlaridubbeleditorn resp i flerkanalsbilden fran editermode till
mandvermode. Genom att trycka &n en gdng hamnar man ater i
editermode.

<ALARM> - endast OP 010 och OP 010C

Anropar mandveromradet "Diagnos".

<PROGRAM> - endast OP 010 och OP 010C

Anropar mandveromrddet "Programmanager”.
<OFFSET> - endast OP 010 och OP 010C

Anropar mandveromrddet "Parametrar”.

<PROGRAM MANAGER> - endast OP 010 och OP 010C
Anropar mandveromrddet "Programmanager”.
Menyframstegningsknapp

Kopplar vidare i den utvidgade horisontala funktionstangentraden.
Menyaterkopplingsknapp

Kopplar tillbaka till den éverordnade menyn.
<MACHINE>

Anropar mandveromradet "Maskin".

<MENU SELECT>
Anropar grundmenyn for val av mandveromrade.
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2.3 Maskinstyrpaneler
2.3.1 Oversikt

Verktygsmaskinen kan vara utrustad med en maskinstyrpanel fran Siemens eller med en
specifik maskinstyrpanel fran maskintillverkaren.

Vid maskinstyrpanelen utldser du aktioner pa verktygsmaskinen som till exempel flytta axlar
eller starta bearbetningen av ett arbetsstycke.

2.3.2 Maskinstyrpanelens mandverelement

Med hjélp av mandverpanelen MCP 483C IE visas mandver- och indikeringsanordningar pa en
mandverpanel fran Siemens som exempel.

Oversikt

NODSTOPP-knapp
Inmonteringsplatser for kommandoinstrument (d = 16 mm)
RESET

Programstyrning

Driftsatt, maskinfunktioner

Kundtangenter T1 till T15

Forflyttningsaxlar med snabbgangsévermanning och koordinatomkoppling
Spindelstyrning med overridebrytare

Matningsstyrning med overridebrytare

Nyckelbrytare (fyra lagen)

Slipning
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Manoverelement

2.3 Maskinstyrpaneler

NODSTOPP-knapp

®

Trycka in knappen i situationer nar:

e manniskoliv ar i fara,

¢ det finns risk for att maskinen eller arbetsstycket skadas.
Alla drivningar stoppas med maximalt bromsmoment.

ﬁ Maskintillverkare
Betraffande 6vriga reaktioner vid intryckning av NODSTOPP-knappen hénvisas till

maskintillverkarens uppgifter.

RESET

7

RESET

Programstyrning

=)

SINGLE
BLOCK

¢ Avbryt bearbetningen av det aktuella programmet.
NCK-styrningen forblir synkroniserad med maskinen. Styrningen ar i
grundldge och klar fér en ny programkérning.

e Raderalarm.

<SINGLE BLOCK>
Koppla till/fran blockvis.

<CYCLE START>

Knappen betecknas som NC-start.
Programkdrningen startar.
<CYCLE STOP>

Knappen betecknas som NC-stopp.
Programkdrningen stoppas.

Driftsatt, maskinfunktioner

Wy
YL

JOG

)

TEACHIN

REPOS

Slipning

<JOG>
Valja driftslage "JOG".

<TEACH IN>

Vilja funktion "Teach In".

<MDA>

Valja driftslage "MDA".
<AUTO>

Vilja driftslage "AUTO".

<REPOS>
Aterpositionering, &ter kora till konturen.
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S

REF.PQINT

—>
[VAR]

—>
1

10000

L

<REF POINT>
Referenspunktkdrning.

Inc <VAR> (Incremental Feed Variable)
Stegkdrning med variabel steglangd.

Inc (Incremental Feed)
Stegkdrning med forinstalld stegldngd 1, ..., 10000 inkrement.

Maskintillverkare
Utvdrderingen av inkrementets vdrde ar beroende av ett maskindatum.

Forflyttningsaxlar med snabbgangsévermanning och koordinatomkoppling

X

UL

RAPID

@

WCS MCS

Axeltangenter
Vélja axel.

Riktningstangenter
Vélja den riktning som ska koras.

<RAPID>
Kora axel i snabbgang med nedtryckt riktningstangent.

<WCS MCS>

Koppla om mellan arbetsstyckskoordinatsystem (WKS) och maskinkoordi-
natsystem (MKS).

Spindelstyrning med overridebrytare

32

<SPINDLE STOP>
Stopp av spindeln.

<SPINDLE START>
Spindeln friges.

Slipning
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Matningsstyrning med overridebrytare

<FEED STOP>

. Stopp av den pagaende programkdrningen och stopp av axeldrivningarna.
. <FEED START>

Frigivning for kérning av programmet i det aktuella blocket samt frigivning
for start med det av programmet féreskrivna matningsvardet.

Slipning
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2.4 Anvandargranssnitt
2.4.1 Bildskarmsuppdelning
Oversikt
(F (’T‘) ® @
= | >) | 03.03.16
|M| AUTO 09:43
({2—iHC/WKS/ SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN ] SIEMENS
()—=Z RESET MRD|(
MKS Position [mm] T.F.5 B_Achfe_Schleifenl Hiiilp-
X-I B BBBB la T SCHEIBE_LINKS R B.8868 || funktioner
Y'I B g@ﬂﬂ | 0 01 L 0.6000 ||
5 5 Bas-
._ - F n.888 hlock
21 0.0000 a 6888 mmymin 188%
B1 5.508 ° ] i i
c1 0.088° | S1mg ﬂ-ﬂﬁ Tider
I A 0
s2 |
NC/WKS/SCHLEIFEN/B_AGHSE_AUSRICHTEN [ 6-funktioner ek
Cl 161 13 671 I
CYCLESBA( )9 bl 14: 698
CYCLEABA(1, "B_Achse_Schleifenl”, b.5, B, 181 T 15: G94
C H389 .|| 6 G172 16: CFC
| 7 G48 21: BRISK :
8 G5e8 22 CUT2D i
LR 29: DIAMOF
E 18: G6B 38: COMPOF
) > | i
= Prng Block- g Med- IProg.
| E, lagra | | | H paverk. "a‘- sikn. | == ritning <O,
é) ® ®
@ Aktivt manoveromrade och driftsatt
@ Larm-/meddelanderad
@ Kanaldriftsmeddelanden
@ Visning for
e Aktivt verktyg T
* Momentan matning F
e Aktiv spindel med momentan status (S)
* toppbelastning av spindeln uttryckt i procent
Vertikal funktionstangentrad
Visning aktiva G-funktioner, alla G-funktioner, H-funktioner samt inmatningsfonster for olika
funktioner (t.ex. avmaskbart block, programstyrning)
Slipning
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Horisontell funktionstangentrad

Dialograd fér éverlamnande av extra anvdndaranvisningar
Arbetsfénster med programblocksvisning

Positionsvisning av axlarna i arvardesfonstret

Kanalstatus och programstyrning

SISIGIOIOIC)

Programnamn

2.4.2 Statusvisning

Statusvisningen innehaller de viktigaste informationerna till den aktuella maskinstatusen och
till statusen for NCK. Dessutom visas larm samt NC- resp. PLC-meddelanden.

Beroende pa i vilket mandveromrade du befinner dig &r statusvisningen sammansatt av flera
rader:

* Stor statusvisning
I manéveromradet "Maskin" ar statusvisningen sammansatt av tre rader.

e Liten statusvisning
| mandveromradena "Parametrar”, "Program”, "Program-manager”, "Diagnos" och
“Idrifttagning” bestar statusvisningen av den forsta raden i den stora visningen.

Statusvisning fér mandveromradet "Maskin"

Forsta raden

Ctrl-Energy - effektindikering

Indikering Betydelse

W Maskinen arbetar inte produktivt.

I= Maskinen arbetar produktivt och det forbrukas energi.
- Maskinen matar tillbaka energi i natet.

Effektindikeringen i statusraden maste kopplas till.

Ytterligare informationer om konfigurationen finns i
Systemhandbok Ctrl-Energy.

Aktivt mandveromrade

Indikering Betydelse

Manoveromrade "Maskin"
Vid Touchmanovrering kan du koppla om manéveromradena har.

| gy |
M,
1 @ Manoveromrade "Parametrar”

Mandveromrade "Program”

Mandveromrade "Program-manager”

Slipning
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36

Indikering

Betydelse

Manoveromrade "Diagnos”

Manoéveromrade "“Idrifttagning”

Aktivt driftldge resp. funktion

Indikering Betydelse

A Driftldage "JOG"

JOG

] 3 Driftldge "MDA"

MDA

>) Driftldage "AUTO"
AUTO

o Funktion "TEACH IN"
Teach In

Funktion "REPOS"

REPDS

wethoun
REFPOIH

Funktion "REF POINT"

Larm och meddelanden

Indikering

Betydelse

2R WS Kanal 1: F

Larmindikering

Larmnumren anges med vit skrift pa réd bakgrund. Den tillhéran-
de larmtexten anges i rod skrift.

En pil visar att flera larm &r aktiva.
En kvitteringssymbol visar hur larmet kan kvitteras resp. raderas.

|ﬁﬂﬂ3llﬂl’ 0

NC- resp. PLC-meddelande
Meddelandenumren och -texterna anges i svart skrift.
En pil visar att flera meddelanden &r aktiva.

READY TO START

Meddelanden fran NC-programmen har inga nummer och anges

i gron skrift.

Andra raden

Indikering

Betydelse

TEST_TEACHEN

Programsokvag och programnamn

Indikeringarna i andra raden kan projekteras.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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Tredje raden

2.4 Anvdndargrdnssnitt

Indikering

Betydelse

BAcHANT RESET

Indikering av kanaltillstandet.

Finns flera kanaler i maskinen visas ocksa kanalnamnet.

Finns endast en kanal, visas endast "Reset" som kanaltillstand.
Vid Touchmandvrering kan du koppla om kanalen har.

Indikering av kanaltillstandet:
Programmet avbrots med "Reset".
Programmet bearbetas.

Programmet stoppades med "Stopp".

! FEN

PR

Indikering av aktiv programpaverkan:

PRT: Ingen axelrorelse

DRY: Provkdrningsmatning

RGO: Reducerad snabbtransport

MO1: Programmerat stopp 1

M101: Programmerat stopp 2 (beteckning variabel)

SB1: Enkelblock grov (programmet stoppar endast efter block som
utfér en maskinfunktion)

SB2: Rdkneblock (programmet stoppar efter varje block)

SB3: Enkelblock fin (programmet stoppar dven i cykler endast efter
block som utfér en maskinfunktion)

CST: konfigurerat stopp (program stoppar vid stopp-relevanta stal-
len, som du har definierat fére programstarten)

/" Faulty NC block / user alarm
|© Remaining dwell time:15 Sec.

Kanaldriftsmeddelanden:
Stopp: En mandveratgard erfordras som regel.

Vénta: Betjaningsatgard erfordras ej.

Vilka programstyrningar som visas ar beroende av maskintillverkarens instaliningar.

2.4.3 Arvirdesfénster

Q. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Det visar arvdrdena for axlarna samt deras positioner.

WKS/MKS

De visade koordinaterna hanfér sig antingen till maskin- eller arbetsstyckskoordinatsystemet.
Maskinkoordinatsystemet (MKS) tar i motsats till arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS) inte
hédnsyn till nagra nollpunktsférflyttningar.

Visningen kan du med funktionstangenten "Arvarden MKS" koppla om mellan maskin- och

arbetsstyckskoordinatsystem.

Slipning
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Arvirdesvisningen av positionerna kan ocksd hanféra sig till ENS-koordinatsystemet.
Utgivandet av positionerna gors dock fortfarande i WKS.

ENS-koordinatsystemet motsvarar WKS-koordinatsystemet, minskat med vissa andelar
($P_TRAFRAME, $P_PFRAME, $P_ISO4FRAME, $P_CYCFRAME), som stdlls in av systemet under
bearbetningen och dter stalls tillbaka. Genom anvandning av ENS-koordinatsystemet undvikas
hopp i drvardesdisplayen, som skulle framkallats av de extra andelarna.

Helbildsvisning

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Zoom arvdrde".

Zoom
arvirde

Oversikt av visningen

Indikering

Betydelse

Spalter i 6versta raden

WKS I MKS

Visning av axlarna i valt koordinatsystem.

Position

Position for de visade axlarna.

Reststrackevisning

Under det programmet kors visas reststrackan for det aktuella NC-
blocket.

Matning/évermanning

| helbildsversionen visas den pd axlarna verkande matningen samt
dvermanningen.

REPOS-forskjutning

Den i handdrift kdrda vdgdifferensen for axlarna visas.

Denna information visas endast, ndr de befinner sig i funktionen
"REPOS".

Undvikande av kollision

o Undvikande av kollision ar tillkopplat for driftldagena JOG

L

o och MDA resp. AUTO.

e Undvikande av kollision ar frankopplat for driftldgena JOG
och MDA resp. AUTO.

Fotnot

Visning av aktiva nollpunktsforflyttningar och transformationer.

| helbildsversionen visas dessutom T,F,S-vardena.

Se aven

Stélla in undvikande av kollision (Sida 296)
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2.4 Anvdndargrdnssnitt

I T,F,S, - fonstret visas de viktigaste data till det aktuella verktyget, till matning (banmatning,
resp. axelmatning i JOG) och till spindeln.

"T, S, F" - fonstret visar flera spindlar med max. tva kapacitetsindikeringar Visningen av
slipeffekten integreras i indikeringen av spindelvarvtalet. Effektstolpen ligger i Z-planet bakom

varvtalsvardet.

For spindelvisningen géller:

* masterspindeln visas alltid

* PLCanger vilken verktygsspindel som ska visas

* detiverktygsdata inforda spindelnumret ar samtidigt den aktiva verktygsspindeln ndr vardet

ar skilt fran noll

Verktygsdata
Indikering Betydelse
T
Verktygsnamn Namn pa det aktuella verktyget
Plats Platsnummer for det aktuella verktyget
D Skarnummer for det aktuella verktyget
Verktyget visas med den tillhérande verktygssymbolen motsvarande det ak-
tuella koordinatsystemet i det valda skarlaget.
Svangs verktyget tas det hansyn till detta i visningen av skarlaget.
Vid DIN-ISO-mode visas H-numret i stallet f6r skarnumret.
H H-nummer (verktygskorrektdrsdatablock vid DIN-ISO-mode)
Finns det ett giltigt D-nummer till det aktuella verktyget, visas detta dessutom.
@ Diameter for det aktuella verktyget
R Radie for det aktuella verktyget
z Z-varde for det aktuella verktyget
X X-varde for det aktuella verktyget
Matningsdata
Indikering Betydelse
F
N Matningsspdarr
Matning drvarde
Om flera axlar forflyttas visas vid:
¢ Driftslage "JOG": Axelmatning for axeln som kors
* Driftsldge "MDA" och "AUTO": Programmerad axelmatning
Snabbmatning GO ar aktiv
0.000 Ingen matning ar aktiv
Overmanning Visning i procent
Slipning
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Spindeldata

Indikering

Betydelse

S

S1

Spindelval, markering med spindelnummer och huvudspindel

Varvtal

Arvirde (nir spindeln roterar, visning stérre)
Borvarde (visas alltid, dven vid positionering)

Symbol

Spindelstatus

Spindeln egj frigiven
Spindeln roterar medurs
Spindeln roterar moturs
Spindeln star stilla

Overmanning

Visning i procent

Spindeltoppbelast-
ning

Visning mellan 0 och 100 %
Det 6vre gransvardet kan vara storre an 100 %.
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Indikering av den maximalt forblivande tiden for spindelanvandningstiden vid
den aktuella belastningen av spindeln (visas vid restid = 2 minuter, tiden visas i
sekunder)

Mark

Indikering av logiska spindlar

Nar spindelomvandlaren ar aktiv visas logiska spindlar i arbetsstyckskoordinatsystemet. Vid
omkoppling till maskinkoordinatsystemet visas de fysikaliska spindlarna.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

2.4.5 Aktuell blockvisning

| fonstret med den aktuella blockvisningen erhaller du en indikering av de programblock som
momentant befinner sig under bearbetning.

Framstadllning av det aktuella programmet

N&r programmet kors erhaller du foljande informationer:

* |titelraden anges arbetsstycks- resp. programnamnet.

* Programblocket som just bearbetas har fargad bakgrund.

40
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Framstdllning av bearbetningstider

Nar du i instdliningarna fastlagger att bearbetningstider registreras, visas de uppmatta tiderna
i slutet av raden pa foljande satt:

Gestaltning Betydelse

Ljusgrén bakgrund Uppmatt bearbetningstid for programblocket (Automatikdrift)
@ 17.18

Gron bakgrund Uppmatt bearbetningstid fér programblocket (Automatikdrift)
© 19.47

Ljusbla bakgrund Uppskattad bearbetningstid for programblocket (Simulering)
@ 17.31

Bla bakgrund Uppskattad bearbetningstid fér programblocket (Simulering)
@ 19.57

Gul bakgrund Véntetid (Automatikdrift eller Simulering)

@ 4,53

Framhdavande av utvalda G-kod kommandon eller nyckelord

linstallningarna pa programeditorn fastldgger du om utvalda G-kod kommandon framhavs med
farg. Som standard anvands sedan foljande fargkodning:

Gestaltning Betydelse
BIa skrift D-, S-, F-, T-, M- och H-funktioner
M309
Rod skrift Forflyttningskommando "GO"
GOy
Gron skrift Forflyttningskommando "G1"
G1v
Blagron skrift: Forflyttningskommando "G2" eller "G3"
G39
Gra skrift Kommentar

LOommenNntTars

Maskintillverkare

| konfigurationsfilen "sleditorwidget.ini" har du méjlighet att definiera ytterligare fram-
¢ havanden.

Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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Redigera program direkt

Se aven

2.4.6

| Reset-tillstand har du mojligheten att direkt redeigera det aktuella programmet.

@ 1. Tryck ner tangenten <INSERT>.

INSERT

2. Placera markdren pa det 6nskade stallet och redigera programblocket.
Den direkta redigeringen ar méjlig endast for G-kodblock i NC-minnet, inte
utifran vid kérning.
2 3. Tryck ner tangenten <INSERT>, for att ater lamna programmet och redi-
geringsmode.

INSERT

Instaliningar for automatikdriften (Sida 208)

Betjaning via funktionstangenter och tangenter

Mandveromraden / driftslagen

Granssnittet bestar av olika fonster som omfattar vardera 8 horisontella och 8 vertikala
funktionstangenter.

Funktionstangenterna betjanas via de bredvidplacerade tangenterna.
Via funktionstangenterna kan du visa ett nytt fonster eller utféra funktioner.

Manover-programvaran ar uppdelad i sex mandveromraden (Maskin, Parametrar, Program,
Programmanager, Diagnos, Idrifttagning), tre driftldgen och fyra funktioner (JOG, MDA, AUTO,
TEACH IN, REF. POINT, REPOS, enkelblock).

Vaxla mandéveromrade

42

[ Tryck ner tangenten <MENU SELECT> och vélj det 6nskade mandveromradet via
LIl den horisontella funktionstangentraden.

Mandéveromradet "Maskin" kan du ocksa ropa upp direkt via tangenten pa mandverpanelen.

™ Tryck ner tangenten <MACHINE>, for att védlja mandveromradet "Maskin".

—
MACHINE

Vaxla driftart

Ett driftldge resp. en funktion kan du valja direkt via tangenterna pa maskinstyrpanelen eller via
de vertikala funktionstangenterna i grundmenyn.

Slipning
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Allmdnna tangenter och funktionstangenter

- Om symbolen visas till hdger pa dialograden i anvandargranssnittet kan
man dndra den horisontella funktionstangentraden inom ett mandveromrade.
Tryck da ner menyframstegningstangenten.

Symbolen visar att du befinner dig i den utdkade funktionstangentraden.

Om man sedan trycker ner tangenten annu en gang visas ater den ursprungliga
horisontella funktionstangentraden.

Med funktionstangenten ">>" 6ppnar du en ny vertikal funktionstangentrad.

Med denna funktionstangent "<<" kommer du ater tillbaka till den tidigare ver-
tikala funktionstangentraden.

<« Med funktionstangenten "Tillbaka" stanger du ett 6ppnat fonster.
Tillbaka
» Med funktionstangenten "Avbryt" [dmnar man ett fonster utan att Overta de
Aubrott inmatade vardena och flyttas dven i detta fall tillbaka till det dverordnade fonst-
ret.
v Ndr man matatin alla erforderliga parametrar korrekt i parameterrutan kan man
Acceptera stanga fonstret med funktionstangenten "Acceptera” och lagra vardena. De in-
matade vdrdena 6verfors till ett program.
v Med funktionstangenten "OK" utlser du omedelbart en handelse, t.ex. nytt
0K namn pa program eller radering av program.
2.4.7 Mata in eller vdlja parametrar

Vid installning av maskinen och vid programmering maste man mata in varden for olika
parametrar i inmatningsrutorna. Bakgrundens farg i rutorna upplyser om inmatningsrutans

status.

Orange bakgrund Inmatningsrutan har valts

Ljus orange bakgrund Inmatningsrutan befinner sig i redigeringsmode
Rosa bakgrund Det inmatade vardet ar felaktigt

Val av parametrar

Vid vissa parametrar kan man valja bland ett flertal forinstdllda méjligheter i inmatningsfaltet.
| dessa falt kan man inte sjdlv mata in nagra varden.

| Tooltipp visas valsymbolen: O

Tillhérande valrutor
For olika parametrar finns det valrutor:
¢ Val mellan enheter

¢ Omkoppling mellan absolut och inkrementellt matt

Slipning
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Tillvdgagangssatt

44

O

SELECT

>

INSERT

v

A

—_
INPUT

Tryck ner tangenten <SELECT> sd ofta att den &nskade instaliningen resp.
enheten valjs.

Tangenten <SELECT> dr endast verksam nar flera valmajligheter finns.
- ELLER -

Tryck ner tangenten <INSERT>.
Valmojligheterna visas i en lista.

Med tangenterna <Cursor ner> och <Cursor upp> valjer du den 6nskade
installningen.

Mata vid behov in ett varde i den tillhérande inmatningsrutan.

Du trycker ner tangenten <INPUT> f&r att avsluta inmatningen av para-
metrar.

Andra eller berdkna parametrar

Om du 6nskar skriva Over ett varde i ett inmatningsfalt, dock inte helt och hallet utan endast
andra enstaka tecken, kan du koppla om till infogningsmod.

I denna mode kan du dven mata in enkla berdakningar, utan att explicit anropa fickraknaren.

Mark

Funktioner hos minirdaknaren

| parametermaskerna till cyklerna och funktionerna i manéveromradet "Program"” star dig
minirdknarens funktionsanrop inte till férfogande.

>

INSERT

<
>

=

DEL

Tryck ner tangenten <INSERT>.
Infogningsmoden &r aktiverad.

Med tangenterna <Cursor vanster> och <Cursor héger> kan du flytta dig
inom inmatningsrutan.

Med tangenterna <BACKSPACE> och <DEL> kan du radera enstaka tecken.

Slipning
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2

INPUT

Anta parametrar

2.4 Anvdndargrdnssnitt

Mata in vardet eller berakningen.

Med tangenten <INPUT> avslutar vérdeinmatningen och resultatet dver-
tas i faltet.

Nar du har matat in alla nédvandiga parametrar riktigt kan du stanga fénstret och spara.

Du kan inte anta parametrarna om de ar ofullstandigt eller grovt felaktigt inmatade. Pa
dialograden kan du sedan se vilka parametrar som saknas eller som matats in pa ett felaktigt satt.

v
0K

v

Acceptera

2.4.8 Miniraknare

Tryck ner funktionstangenten "OK".

- ELLER -
Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”.

Med miniraknaren har du mojlighet att berakna varden for inmatningsrutorna. Darvid har du
valet mellan en enkel standardrdknare och en utdékad med matematiska funktioner.

Hantera minirdknare

* P& en Touch-panel hanterar du minirdknaren helt enkelt via Touch-mandvrering.

e Utan Touch-panel mandvrerar du minirdknaren med musen.

Tillvagagangssatt

min

extend

Berdkna

Slipning

Placera markéren pa den 6nskade inmatningsrutan.
Tryck ner tangenten <=>.
Minirdknaren visas.

Tryck pa tangenten <min>, nar du vill arbeta med standardraknaren.
- ELLER -
Tryck pa tangenten <extend>, for att koppla om till den utdkade rdknaren.

Mata in rakneanvisningen.
Du kan anvdnda funktioner, raknesymboler, tal och kommatecken.
Tryck pa likhetstecknet pa fickraknaren.

- ELLER -
Tryck ner funktionstangenten "Berdkna".

- ELLER -
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i Tryck ner tangenten <INPUT>.
INPUT Vardet berdknas och visas i minirdknarens inmatningsfalt.
g 6. Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”.
fcceplera Det berdknade vardet 6vertas i fonstrets inmatningsruta och visas.
2.4.9 Miniraknar-funktioner

Procentrdkning

46

De anropade operationerna visas i minirdknarens inmatningsruta tills du later berdkna vardet.
Sa har du mojlighet att &ndra inmatningar i efterhand och att parallellbehandla funktioner.

For andringar star foljande minnes- och raderfunktioner till férfogande:

Tangent Funktion
M Cachelagra varde (Memory Save)
MR Anropa intermedidrt minne (Memory Recall )
MC Radera intermediart minne (Memory Clear)
o Radera enskilt tecken (Backspace)
CE Radera uttryck (Clear Element)
C Radera alla inmatningar (Clear)

Parallellbehandla funktioner
Du har féljande mojligheter att parallellbehandla funktioner:

* Placera markdren inom funktionsanropets hakparentes och komplettera argumentet i
efterhand med en ytterligare funktion.

* Markeraiinmatningsraden det uttryck, som ska anvéandas som argument och tryck sedan pa
den 6nskade funktionstangenten.

Minirdknaren stdder bade berdkningen av en procentuell andel och dven dndringen av ett
grundvérde med en procentsats. Tryck for detta pa foljande tangenter:

Exempel: Procentuell andel

4 * 50 % = 2
Exempel: Andring med procentsats
4 . 50 “ _ 6

Slipning
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Berdkna vinkelfunktioner

RAD

DEG

SN

ATAN

—_

2.4 Anvdndargrdnssnitt

Kontrollera om vinklarna anges i bdgmattet "RAD" eller i gradmattet "DEG".

Tryck pd tangenten "RAD", for att berdkna vinkelfunktionernai gradmattet
"DEG".
Texten pa tangenten vaxlar till "DEG".

- ELLER -

Tryck pa Tryck pa tangenten "DEG", for att berdkna vinkelfunktionerna i
bdgmattet.
Texten pa tangenten vaxlar till "RAD".

Tryck pa tangenten fér den 6nskade vinkelfunktionen, t. ex. "SIN".
Mata in siffervardet.

Ytterligare matematiska funktioner

Tryck ner tangenterna i angiven ordningsfoljd:

Kvadrattal

2 Tal
Kvadratrot

vrx R Tal

Exponentialfunktion

Bastal pp Exponent

Restklassberdkning

Tal MOD Divisor

Absolut belopp

aBS Tal
Heltalig andel
INT Tal

Omrakning mellan millimeter och inch

Slipning

1. Mata in siffervardet.

MM 2. Tryck pd tangenten "MM", for att rdkna om inch i millimeter.
Tangenten far bla bakgrund.

- ELLER -
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INCH

2.4.10 Kontextmeny

Tryck pa tangenten "INCH", for att rakna om millimeter i inch.
Tangenten far bld bakgrund.

Tryck pa tangenten "=" pa minirdknaren.

Det omrdaknade vardet visas i inmatningsrutan. Tangenten for enheten far
ater gra bakgrund.

Vid klick med den hégra munknappen dppnar sig kontextmenyn och erbjuder féljande

funktioner:

e Klipp ut
Cut Ctrl+X

* Kopiera
Copy Ctrl+C

* Infoga
Paste Ctrl+V

Programeditor

| editorn star ytterligare funktioner till férfogande

+ Angra sista dndringen

Undo Ctrl+Z

 Ater utféra ngrad dndring

Redo Ctrl+Y

Upp till 50 dndringar kan angras.

2.4.11 Stall om sprak pa anvandargranssnittet

Tillvdgagangssatt

'\ 1.

Idrift-
séttning

Byt 2.

sprak

v
0K

48

Vélj mandveromradet "ldrifttagning”.

Tryck ner funktionstangenten "Change language".

Fonstret "Sprakval” 6ppnas. Det sist installda spraket har valts.
Placera markdren pa det 6nskade spraket.

Tryck ner funktionstangenten "OK".

- ELLER -

Slipning
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2.4 Anvdndargrdnssnitt

£ Tryck ner tangenten <INPUT>.
INPUT
Anvandargrédnssnitttet stélls om till det valda spraket.
Mark

Koppla om sprak direkt fran inmatningsmasker

Du har mojlighet att direkt utifran anvéndargranssnittet vixla mellan de i styrningen till
forfogande staende granssnittsspraken, genom att trycka ner tangentkombinationen <CTRL +
L>.

Mata in kinesiska skrifttecken

Med inmatningseditorn IME (Input Method Editor) kan du pa klassiska paneler (utan Touch-
mandvrering) vdlja asiatiska skrifttecken vars ljud du matar in. Dessa skrifttecken Overtas i
anvandargranssnittet.

Mark
Anrop inmatningseditor med <Alt + S>

Inmatningseditorn kan bara anropas, dar inmatningen av asiatiska skrifttecken ar tilldten.

Editorn stdr till forfogande for foljande asiatiska sprak:
¢ Simplified Chinese

¢ Traditional Chinese

Inmatningstyper

Inmatningstyp

Beskrivning

Pinyin-inmatning

Latinska bokstadver sdtts samman sa att skrifttecknets ljud aterges.
Editorn erbjuder alla tecken fran ordboken till val.

Zhuyin-inmatning

Icke latinska tecken satts samman sa att skrifttecknets ljud aterges.

(endast Traditional Chinese) Editorn erbjuder alla skrifttecken fran ordboken till val.
Inmatning av latinska bokstaver De inmatade tecknen 6vertas direkt i deninmatningsruta fran vilken editorn anropades.
Slipning
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Uppbyggnad av editorn

Ordbocker

50

P
= .
(1K 278 335 43T 5 6 735 8® <Pu . b

1]

Ljudval fran ordboken
Ordbokens inldrningsfunktion
Erbjudande skrifttecken
Ljudinmatning

Funktionsval

Bild 2-1  Exempel: Pinyin-inmatning

OEOEOO—/

-0

- {2 |
Lnong (= 2 E ¢ & & Y
= o/ T
19RMC 205730 385N di{ T SHFFL] 65 L YT &4 854487 93942 0= FQ

@ Ljudval fran ordboken

@ Erbjudande skrifttecken (fér inmatningsruta)
@ Erbjudande tecken (fér ljudinmatning)

@ Ljudinmatning

@ Funktionsval

Bild 2-2  Exempel: Zhuyin-inmatning

Funktioner
th Pinyin-inmatning
A Inmatning av latinska bokstaver

@¥| Bearbetning av ordboken

De bifogade ordbéckerna for Simplified Chinese och Traditional Chinese kan utdkas:

e Nar du matar in nya ljud erbjuder editorn en ny rad. Det inmatade ljudet delas upp i kdnda
ljud. For varje bestandsdel véljer du det tillhérande skrifttecknet. | den extra raden visas de
sammansatta tecknen. Med tangenten <Input> évertar du det nya ordet i ordboken och i
inmatningsrutan.

¢ Du kan registrera nya ljud i en textfil med varje Unicode Editor. Vid nasta start av
inmatningseditorn importeras dessa ljud i ordboken.

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Inledning

2.4 Anvdndargrdnssnitt

2.4.12.1 Mata in kinesiska skrifttecken

Forutsattning

Styrningen ar omstalld till kinesiskt sprak.

Tillvagagangssatt

Editera skrifttecken med Pinyin-metoden

1.
ALT
+
S
2.
v 3.
4.
-— 5
BALKSPALE
6.

Oppna masken och placera markdren pd inmatningsrutan.
Tryck ner tangenterna <Alt +S>.
Editorn visas.

Mata in den 6nskade ljudet med latinska bokstadver. Vid Traditional Chi-
nese anvander du den 6évre inmatningsrutan.

Tryck pa tangenten <Cursor ner>, for att komma till ordboken.

Genom att trycka flera ganger pa tangenten <Cursor ner> later sig alla
inforda ljud och det tillhérande valet av skrifttecken visas.

Tryck pa tangenten <BACKSPACE>, for att radera det inmatade ljudet.

Tryck pa nummertangenten for att infoga det tillhérande skrifttecknet.

Har ett tecken valts sparar editorn valfrekvensen ljudspecifikt och erbjuder
dessa tecken prioritart vid upprepad 6ppning av editorn.

Editera skrifttecken med Zhuyin-metoden (endast Traditional Chinese)

1.
ALT
+
S
2.
v 3.
4,
-— 5
BACKPACE

Slipning

Oppna masken och placera markdren pd inmatningsrutan.
Tryck ner tangenterna <Alt +5>.
Editorn visas.

Mata in den 6nskade ljudet med hjalp av sifferblocket.

Varje siffra ar tillordnad ett antal bokstaver, som kan valjas genom att
trycka en eller flera ganger pa siffertangenten.

Tryck pa tangenten <Cursor ner>, for att komma till ordboken.

Genom att trycka flera ganger pa tangenten <Cursor ner> later sig alla
inférda ljud och det tillhérande valet av skrifttecken visas.

Tryck pa tangenten <BACKSPACE>, for att radera det inmatade ljudet.
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6.
| 2
<
£ &
INPUT
2.4.12.2 Bearbeta ordbok

Tryck pa tangenterna <Cursor hdger> eller <Cursor vanster>nummer-
tangenten, for att valja det tillhérande skrifttecknet.

Du trycker ner tangenten <Input> for att infoga skrifttecknet.

Inldrningsfunktion hos inmatningseditorn

Forutsattning:

Styrningen ar omstalld till kinesiskt sprak.

| inmatningseditorn matades ett okant ljud in.

1.
2.
3.

—=l

|‘_

TAB

q_

[BACKSPACE

% ‘

INPUT

Importera ordbocker

Editorn erbjuder en ytterligare rad i vilken de sammansatta skrifttecknen
och ljuden visas.

I rutan for ljudval fran ordboken visas den forsta delen av ljudet. Till detta
ljud erbjuds olika skrifttecken.

Tryck pa nummertangenten for att infoga det tillhérande skrifttecknet i
den extra raden.

I rutan for ljudval frdn ordboken visas nésta del av ljudet.
Upprepa steg 2, tills hela ljudet har satts ihop.

Tryck pa tangenten <TAB>, for att vdxla mellan rutan fér sammansatta
ljud och ljudinmatning.

Sammansatta skrifttecken kan raderas med tangenten <BACKSPACE>.

Tryck pa tangenten <Input>, fér att acceptera det sammansatta ljudet i
ordboken och i inmatningsrutan.

En ordbok kan upprattas med varje Unicode Editor, genom att Pinyin-ljudskriften tillfogas de
motsvarande kinesiska tecknen. Nar ljudskriften innehaller flera kinesiska tecken, far raden inte
innehalla nagon ytterligare motsvarighet. Om flera motsvarigheter existerar till en ljudskrift,
maste dessa anges radvis i ordboken. Annars kan flera tecken per rad anges.

Den upprattade filen ska sparas i UTF8-format under namnet dictchs.txt (forenklad kinesiska)
eller dictcht.txt (traditionell kinesiska).

Raduppbyggnad:

Pinyin ljudskrift <TAB> kinesiska tecken <LF>

52

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Inledning

2.4 Anvdndargrdnssnitt

ELLER

Pinyin ljudskrift <TAB> kinesiskt tecken1<TAB> kinesiskt tecken2 <TAB> ... <LF>
<TAB> - tabulator

<LF> - radbrytning

Ldgg den upprattade ordboken i en av de foljande sékvagarna:
../user/sinumerik/hmi/ime/

../oem/sinumerik/hmi/ime/

Med nasta anrop av den kinesiska editorn fogar denna in innehallet i ordboken i
systemordboken.

Exempel:

ai - S T

caise e
hongse FARE)
huise KE,
heli eIk

zuihaowan L3S

2.4.13 Mata in koreanska skrifttecken

Med inmatningseditorn IME (Input Method Editor) kan du pa klassiska paneler (utan Touch-
mandovrering) foga in koreanska skrifttecken i inmatningsrutor.

Mark

Forinmatning av koreanska skrifttecken behover du ett speciellt tangentbord. Om detta inte star
till férfogande kan du mata in tecknen med hjdlp av en matris.

Slipning
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Koreanskt tangentbord

For inmatning av koreanska skrifttecken behover du ett tangentbord med den nedan visade
tangentbeldaggningen. Detta tangentbord motsvarar betraffande tangentbeldaggningen ett
engelskt QWERTY- tangentbord, varvid de bibehdllna Events maste sammanfattas i stavelser.

Enckspace

1 2 3 4 3 1] 7 ki o ] =
Tk I m™ T i F ] 1l Exter
1 -

“ | Al s| p| Fl 6| H| 9| K| L
lack (B8 | o |& [& |~ |4 [F |1

Ctel Al Cisl

Uppbyggnad av editorn

== =3
|
Matrix 5t Zr2tLH 7
1234567890
1 (H{=[c(a(A{ulf[E[H [0
FEENEAEENERNET -
3 [=|e(x|o|n|T|[—|=[cc[n Al
4 [=[0]T —
SE oL [ o= | ub
Funktioner
Matrix Editera skrifttecken med hjalp av en matris
Beolsik 2 Editera skrifttecken med tangentbordet
=i Inmatning av koreanska tecken
A Inmatning av latinska bokstaver

Forutsattning
Styrningen ar omstalld till det koreanska spraket.

Slipning
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Editera skrifttecken med tangentbordet

ALT

g
9

fi

-
=
w

g
9

2

INPUT

ALT

g
9

fi

-
=
w

g
9

Slipning

1.

Oppna masken och placera markdren pa inmatningsrutan.
Tryck ner tangenterna <Alt +S>.
Editorn visas.

Vaxla till urvalsrutan "Tangentbord - matris".
Valj tangentbord.

Vaxla till funktionsurvalsrutan.

Valj inmatning av koreanska tecken.

Mata in de 6nskade tecknen.

Du trycker ner tangenten <Input> for att infoga skrifttecknen i inmat-
ningsrutan.

Editera skrifttecken med hjalp av en matris
1.

Oppna masken och placera markdren pd inmatningsrutan.
Tryck ner tangenterna <Alt +S>.
Editorn visas.

Vaxla till urvalsrutan "Tangentbord - matris".
Valj "Matris".

Vaxla till funktionsurvalsrutan.

Vdlj inmatning av koreanska tecken.

Mata in numret for den rad i vilken det 6nskade tecknet befinner sig.
Raden framhdvs med farg.

Mata in numret for den spalt i vilken det 6nskade tecknet befinner sig.
Tecknen framhavs kort med farg och 6vertas i rutan for skrifttecken.
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— Tryck pa tangenten <BACKSPACE>, for att radera det inmatade ljudet.
[BACKSPACE
_@ 8. Du trycker ner tangenten <Input> for att infoga skrifttecknet i inmat-
. ningsrutan.
2.4.14 Skyddsnivaer

Inmatningen resp. forandringen av data i styrningen ar skyddade meda ett I6senord pa kansliga

stallen.

Atkomstskydd via skyddsnivaer

Inmatning resp. férandring av data hos foljande funktioner ar beroende av den installda

skyddsnivan:

¢ Verktygskompenseringar

¢ Nollpunktsforflyttningar
e Settingdata

» Upprdttande / korrigering av program

Mark

Projektera atkomststeg for funktionstangenter

Du har mojlighet att forse funktionstangenter med skyddssteg eller att helt ggmma dem.

Funktionstangenter

Féljande funktionstangenter ar standardmassigt skyddade genom atkomstnivaer:

Mandéveromrade Maskin

Atkomstniva

Sunkr.

Slllrl‘lEakliumar

Anvandare
(skyddsniva 3)

Manoéveromrade Parametrar

Atkomstniva

Listor i verktygsférvaltningen

Detalier

Nyckelbrytare 3
(skyddsniva 4).

56
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Mandveromrade Diagnos

Atkomstniva

Loggbok

Nyckelbrytare 3

(skyddsniva 4)
And Anvandare
ndra (skyddsniva 3)
Ny Anvandare
inmatning (skyddsniva 3)
1:a DS Tillverkare
avslutad (skyddsniva 1)
2.albs Anvandare
avslutad (skyddsniva 3)
Addera Service
HW-komp. (skyddsniva 2)

Manéveromrade Idrifttagning

Atkomstniva

=N System Anvdndare
= data (skyddsniva 3)
Eﬂ In5- Nyckelbrytare 3
arkiu (skyddsniva 4)
Generella Kontrollenh. Nyckelbrytare 3
MD parameter (skyddsniva 4)
. Licen- Nyckelbrytare 3
Ser (skyddsniva 4)
Sitt MO Nyckelbrytare 3
verksam{cf) (skyddsniva 4)
Reset Anvandare
{po) (skyddsniva 3)
findra Anvéandare
losenord (skyddsniva 3)
Radera Anvandare
losenord (skyddsniva 3)

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till dtkomstnivaerna finns i Handbok for

idrifttagning SINUMERIK Operate.

Slipning
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2.4.15

2.4.16

Arbetsplatssdkring

For att sdkra maskinen mot manipulering och att skydda personer fran olycksfall, gér du sa har
nar du lamnar arbetsplatsen:

1. Stall nyckelbrytaren pa 0 och dra ur nyckelbrytaren.
Radera 2. Tryck ner funktionstangenten "Radera I6senord".
lusenord Atkomstberattigandet nollstélls.

Nar du atervander till arbetsplatsen, kan du ater stélla in I6senordet.

Ytterligare informationer till dtkomstnivaerna och I6senordsférdelning finns i Handbok for
idrifttagning SINUMERIK Operate.

Rengoringslage

I rengdringslage har du mojlighet, att gora ren operatdrsgranssnittet pa panelen, utan att utlosa
Touch-funktioner oavsiktligt.

Nar du aktiverar reng0ringsldget, ignoreras alla beréringar av bildskarmen. Omkopplingen till en
annan panel samt inmatningar pa tangentbordet dr inaktiverade. Displayen dimras. En
forloppsindikator visar den forblivande tiden i sekunder.

Beroende pa instdllning varar rengdringslaget mellan 10 sekunder och 1 minut. Darefter kan du
arbeta som vanligt.

Mark

Anvand ldampliga rengdringsmedel fér ytrengdringen.

Tillvagagangssatt

2.4.17

58

;\ 1. Valj mandéveromradet "ldrifttagning".
Idrift-
séttning
Clean. mode 2. Tryck ner funktionstangenten "Rengdringslage for panel”.
for panel Systemet véxlar till rengéringslige.

Visa livebild fran kameran

I SINUMERIK Operate har du méjlighet, att visa en livebild fran kameran.

» Kamerabilden tillater dig att observera avldgsna processer och att évervaka svartillgdngliga
omraden.

e Dessutom kan du dokumentera och spara maskinstatus.

* Du kan lagga till och konfigurera upp till tvd kameror.

Slipning
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¢ Maskintillverkare
F6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Du konfigurerar kamerorna i fonstret "Kamerakonfiguration”, som du anropar via
funktionstangenten "Kamera" i mandveromradet "Idrifttagning".

Mark

Kameran &r inte tillganglig for drift av SINUMERIK Operate pa NCU ("Embedded HMI") via
anvandning med en NCU 710.

Forutsattning

¢ De isatta kamerorna uppfyller de erforderliga kraven for upplésning,
bildupprepningsfrekvens, kompressionssnabbhet och natverksduglighet.

¢ Du har konfigurerat de isatta kamerorna.

Visa livebild fran kameran
Du har foljande mgjligheter, att anropa video-streamningen:
* Via funktionstangenten "Kamera" i mandveromradet "Maskin"
¢ Via widgets "Kamera 1" och "Kamera 2" i Sidescreen
* Via apparna “Kamera 1" och “Kamera 2" i displayen Manager
Video-streamningen visas i det forst anropade fonstret.

For att vaxla mellan anropsfénstren, maste du pa nytt starta video-streamningen.

Mark

Sa ldange som fonstret "Kamerakonfiguration” ar 6ppet, kan video-streamningen endast startas
via detta fonster.

Mark
| vissa situationer kan det bli avbrott av video-streamningen i displayen Manager.
For att undvika avbrott, kan du minska bildhastigheten och uppl&sningen.

Om dessa parametrar inte kan minskas mer, visar du kamerabilden via widgets “Kamera 1" resp.
“Kamera 2" i sidescreen.

Slipning
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2.4.18 Online-hjalp i HMI sl

En kontextkanslig hjalp finns lagrad i styrningen.

Tillvagagangssatt

For varje fonster erhaller du en kort beskrivning samt ev. en steg-for-steghandledning for
manoverférlopp

| editorn erhaller du detaljerad hjalp till varje inmatad G-kod. Du har dessutom méjligheten
att lata visa dig alla G-funktioner och att direkt fran hjdlpen i editorn 6verta ett valt
kommando.

| cykelprogrammeringen erhaller du i inmatningsmasken en hjalpsida med samtliga
parametrar.

Listor for maskindata
Listor for settingdata
Listor for drivparametrar

Lista over alla larm

Anropa kontextkanslig hjalp

CD 1. Du befinner dig i ett godtyckligt fonster till ett mandveromrade.
HELP 2. Tryck pa tangenten <HELP> eller pa ett MF2-tangentbord tangenten
———— <F12>.

Hjalpsidan till det aktuellt valda fonstret 6ppnas i en delbildsvisning.

Helbild 3. Tryck pa funktionstangenten "Helbild", fér att anvdnda hela ytan for vis-
ningen av hjalpen.
Tryck en gdng till pa funktionstangenten "Helbild" for att atervanda till
delbildsvisningen.
Hinvisning 4, Erbjuds ytterligare hjalp till funktionen resp. till narliggande teman, pla-
foljer cerar du markdren pa den 6nskade lanken och trycker ner funktionstang-

enten "Folj korsreferens”.
Den valda hjdlpsidan visas.

5. Tryck pa funktionstangenten "Korsreferens tillbaka", for att hoppa tillbaka
till den féregaende hjalpen.

Uppropa tema i innehallsforteckning

Innehalls- 1. Tryck ner funktionstangenten "Innehallsférteckning”.
firteckning

Beroende pa vilken teknologi som &r installd, visas hjdlpen till "Mand&vrera

frasning", "Mandvrera svarvning", "Manovrera slipning” eller "Mand&vrera
Universal” samt till temat "Programmering”.

2. Valj med hjalp av tangenterna <Cursor ner> och <Cursor upp> det 6ns-

\ kade kapitlet.

60
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Hénvisning
filjer

2

INPUT

Altuelit
tema

Soka tema

Sokning

Ord-
lista

4.

2.4 Anvdndargrdnssnitt

Tryck pa tangenten <Cursor hoger> resp. <INPUT> eller dubbelklicka for
att falla upp kapitlet.

Navigera med tangenten "Cursor ner" till det 6nskade temat.

Tryck pa funktionstangenten "Folj korsreferens” eller tangenten <INPUT>,
for att 1ata visa hjdlpsidan till det valda temat.

Tryck pa funktionstangenten "Aktuellt tema", for att ater komma till den
ursprungliga hjalpen.

Tryck ner funktionstangenten "Sok".

Fonstret "Sok i Hjalp efter: " 6ppnas.

Aktivera kontrollrutan "Fulltext ", for att s6ka i alla hjalpsidor.
Aktiverar du inte kontrollrutan, séks i innehallsférteckningen samtiindex.

Mata i rutan "Text " in det 6nskade stickordet och tryck pa funktionstang-
enten "OK™".

Matar du in sékbegreppet pd mandverpanelen ersatter du ett omljud med
en stjdrna (*) som platshallare.

Alla inmatade begrepp och satser séks med en OCH-funktion. Endast
dokument och poster som uppfyller alla sokkriterier visas.

For att bara |ata sig visas index, trycker du pa funktionstangenten "Stick-
ordsforteckning”.

Visa larmbeskrivningar och maskindata

@

HELP

@

HELP

1.

Nar i fonstren "Larm”, "Meddelanden”, resp. "Larmprotokoll" meddelan-
den resp. larm vantar, placerar du markoren pa den visade fragan och
trycker pa tangenten <HELP> eller tangenten <F12>.

Den tillhérande alarmbeskrivningen visas.

Befinner du dig i manéveromradet "Idrifttagning" i fénstren fér visning av
maskin-, setting- och servodata, placerar du markéren pa énskat maskin-
datum, resp. servoparameter och trycker pa tangenten <HELP> eller tan-
genten <F12>.

Den tillhérande databeskrivningen visas.

Visa och infoga G-kodkommando i editorn

@

HELP

Slipning

1.

Ett program ar 6ppnat i editorn.

Placera markdren pa dent 6nskade G-kodkommandot och tryck pa tan-
genten <HELP> eller tangenten <F12>.

Den tillhérande G-kodbeskrivningen visas.
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Display all
G functions

Sikning

Transfer
to editor

Avsluta
hislp

62

Tryck ner funktionstangenten “Visa alla G-funkt. ".
Vélj t.ex. med hjalp av s6kfunktionen det 6nskade G-kodkommandot.
Tryck ner funktionstangenten "Overta i editor".

Den valda G-funktionen 6vertas i programmet pa markorens position.
Tryck pa funktionstangenten "Avsluta hjalp", for att avsluta hjalpen.

Slipning
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Multitouch-manovrering vid SINUMERIK Operate 3

3.1 Multitouch-paneler

Operatorsgranssnittet "SINUMERIK Operate Generation 2" dr optimerat foér Multitouch-
manovrering. Du har moéjligheten att utféra samtliga aktioner med Touch och fingergester.
Manovreringen av SINUMERIK Operate blir mycket snabbare med Touch-mand&vrering och
anvandning av fingergester.

¢. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Foljande mandverpanelfronter, handmandverpanel och SINUMERIK styrningar kan mandévreras
med operatorsgranssnitt "SINUMERIK Operate Generation 2"

* OPO015 black

* PPU290.4

e HTS8

e HT10

e SIMATICITCV3

* SIMATICIFP

* SIMATIC Panel-IPC

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till konfigurationen av operatdrsgranssnittet finns i Handbok foér
idrifttagning SINUMERIK Operate.

Ytterligare informationer till Multitouch-Panels finns under:

* Apparathandbok Mandverpaneler (OP 015 black / 019 black)

Slipning
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3.2 Berdringskdnslig yta

3.2 Beroringskanslig yta

Bar vid mandvrering av Touch-Panels handskar i bomull eller handskar fér beréringskansliga
glasytor med kapacitiv beréringsfunktion.

Om du anvander nagot tjockare handskar, da utévar du nagot mer tryck vid mandvreringen av
en Touch-Panel.

Kompatibla handskar

Med féljande handskar mandverar du den berdringskadnsliga glasytan till Operator Panels
optimalt:

e Dermatril L

* Camatril Velours Art. 730

* Uvex Profas Profi ENB 20A

¢ Camapur Comfort Antistatik Art 625

e Carex Art. 1505/ k (lader)

* Flergangshandskar medel vit bomull: BM Polyco (RS best.-nr 562-952)

Tjockare arbetshandskar

¢ Thermoplus KCL Art. 955

* KCL Men at Work Art. 301
e Camapur Comfort Art 619
e Comasec PU (4342)

Slipning
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3.3 Fingergester
3.3 Fingergester

Fingergester

Nudda (Tap)
e Vilja fonster
¢ Valja objekt (t. ex. NC-block)
e Aktivera inmatningsfalt
— Mata in resp. skriva 6ver varde
— Nudda pa nytt for att &ndra vardet.

Nudda med 2 fingrar (Tap)
* Anropa kontextmeny (t. ex. Kopiera, Infoga)

Vertikal svepning med 1 finger (Flick)
e Scrolla i listor (t. ex. program, verktyg, nollpunkter)
e Scrollaifiler (t. ex. NC-program)

Vertikal svepning med 2 fingrar (Flick)
e Scrolla sida for sida i listor (t.ex. NV)
e Scrolla sida for sida i filer (t. ex. NC-program)

Vertikal svepning med 3 fingrar (Flick)
 Scrolla fran borjan eller slutet av listorna
¢ Scrolla fran borjan eller slutet av filerna

Slipning
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3.3 Fingergester

66

Horisontal svepning med 1 finger (Flick)
» Scrollailistor med manga spalter

Férstora (Spread)

* Forstoring av grafikinnehall (t. ex. simulering, formbygg-
nadsbild)

Forminska (Pinch)

e Forminskning av grafikinnehall (t. ex. simulering, form-
byggnadsbild)

Forflytta med 1 finger (Pan)

e Forflyttning av grafikinnehall (t. ex. simulering, formbygg-
nadsbild)

* Forflyttning av innehall i listor

Forflytta med 2 fingrar (Pan)

¢ Vridning av grafikinnehall (t. ex. simulering, formbygg-
nadsbild)

Nudda och halla (Tap and Hold)
« Oppna inmatningsrutor fér att dndra

» Koppla till resp. fran redigermode (t. ex. aktuell blockindi-
kering)

Slipning
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3.3 Fingergester

Nudda och halla med 2 fingrar (Tap and Hold)

+ Oppna cykler rad fér rad for att dndra (utan inmatnings-
mask)

Nudda med 2 pekfingrar (Tap)

* Nudda med tva fingrar samtidigt i det hogra eller vénstra
nedre hornet, for att 6ppna TCU-menyn.
Oppnandet av menyn ar ndédvandigt for servicedndamal.

Mark
Svepningsgester med flera fingrar

Gesterna fungerar tillforlitligt endast nar du haller fingrarna tillrackligt langt fran varandra.
Avstandet ska uppga till minst 1 cm.

Slipning
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3.4 Multitouch-operatdérsgrdnssnitt

3.4 Multitouch-operatorsgranssnitt
3.4.1 Bildskarmsuppdelning

Manoverelement for Touch- och gestmandvreringen pa SINUMERIK Operate med
operatorsgranssnitt "SINUMERIK Operate Generation 2":

UM FROFIBUSIPROFINET: Operating error, reason 3003, parameter 9 9 0.

Chan 1 Name Type Length Date Time
= 21 Part programs. DIR 08129119 3:42:11 PM
N & = Subprograms DIR 0829119  3:42:11 PM

=

New workpiece

Please enter a new name.

Workpiece WPD

Koppla om kanal

Radera larm
Funktionstangentblock

®OEO

Virtuellt tangentbord

Slipning
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3.4 Multitouch-operatdrsgrdnssnitt

3.4.2 Funktionstangentblock

Manoverelement

Funktion

Koppla om manéveromrade

Nudda vid det aktuella manéveromradet och vélj i mandveromradesraden det
onskade mandveromradet.

Koppla om driftslage
Driftslaget endast visas.

For att koppla om driftsldget, nuddar du vid mandveromradet och véljer drifts-
ldget i den vertikala funktionstangentraden.

Urvalet av de for driftldget tillgangliga funktionerna dppnas.

Stdng urvalet
Urvalet av de for driftlaget tillgangliga funktionerna stangs.

Koppla till och fran handratt
Handratten for axelférflyttning kopplas till (HT10).

Angra
Stegvis annulleras flera dndringar.

Sa snart som en dndring har avslutats i en inmatningsruta, dr denna funktion
inte langre disponibel.

Aterstilla
Stegvis aterstélls flera dndringar.

Sa snart som en dndring har avslutats i en inmatningsruta, dr denna funktion
inte langre disponibel.

Virtuellt tangentbord
Aktiverar det virtuella tangentbordet.

Minirdaknare
Visar minirdaknaren.

Online-hjalp
Oppnar online-hjilpen.

Kamera
GOr en bildskarmskopia

3.4.3 Ytterligare Touch-mandverelement

Manoverelement

Funktion

Kopplar till ndsta horisontala funktionstangentrad.

N&r du har anropat den 2:a sidan i menyn, visas pilen till
hoger.

Kopplar till den 6verordnade menyn.

Slipning
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3.4 Multitouch-operatdérsgrdnssnitt

Manoéverelement Funktion

Kopplar till nasta vertikala funktionstangentrad.

P Genom att nudda vid Alarm-Cancel-symbolen raderar
PAER < du alla Cancel-larm som vantar.
w N&r en kanalmeny ar projekterad, visas den.
Genom att nudda vid kanalindikeringen i statusvisning-

en kopplar du om till nasta kanal.

L[]
v

3.4.4 Virtuellt tangentbord

Nardu haranropatdetvirtuella tangentbordet via funktionstangentblocket, har du méjlighet att
anpassa tangentbeldggningen med lastangenter.

ﬂllﬂlllllﬂlll- II X

-Illﬂlﬂlll- EIE
S _lﬂllg Illﬂl =

Lastangent stora och sma bokstéaver

@ Lastangent bokstaver och specialtecken
@ Lasknapp for specifik tangentbeldggning for ett land

Lastangent fullstdndigt tangentbord och siffertangentblock

Inmatning av kinesiska skrifttecken i IME-editor

Aven vid anvindning av det virtuella tangentbordet har du méjlighet, att mata in kinesiska
skrifttecken i IME-editorn.

For inmatning av de kinesiska skrifttecknen via det virtuella tangentbordet kopplar du om
spraket for operatdrsgranssnittet till kinesiska. For att visa IME-editorns inmatningsfalt, klickar
du pa omkopplingsknappen fér landesspecifik tangentbeldggning "CHS".
Hardware-tangentbord

Nar ett reellt tangentbord ar anslutet, visas symbolen for ett minimerat tangentbord i stallet for
det virtuella tangentbordet.

Med hjalp av symbolen 6ppnar du ater det virtuella tangentbordet.

Slipning
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3.4 Multitouch-operatdrsgrénssnitt

3.4.5 Specialtecken "Tilde"

Né&r du nuddar vid lastangenten bokstéver och specialtecken, vaxlar tangentbeldggningen till
specialtecken.

ﬂﬂﬂlﬂl..l- I X

-IIEI_III :II:HI *

@ <Tilde>
Med tangenten <Tilde> matar du i editorn eller i alfanumeriska inmatningsrutor in
specialtecknet <Tilde>. | numeriska inmatningsrutor dndrar du med tangenten <Tilde>
fortecknet for ett tal mellan plus och minus.
Slipning
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3.5 Utvidgning med Sidescreen

3.5 Utvidgning med Sidescreen
3.5.1 Oversikt

Panels i Widescreen-format erbjuder magjlighet att anvanda den extra ytan for visning av
ytterligare element. Forutom SINUMERIK Operate-bilden visas indikeringar och virtuella
tangenter for snabbare information och mandvrering.

Denna Sidescreen maste aktiveras. Darvid visas ett navigeringsfalt.
Via navigeringsfaltet later du dig visas foljande element:
* Indikeringar (Widgets)
* Virtuella tangenter (Pages)
— ABC-tangentbord
- MCP-tangenter

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Forutsattningar

e FOr visningen av Widgets och Pages behdéver du en Multitouch-Panel i Widescreen-format
(t. ex. OP 015 black)

* Endast vid anvandning av operatdrsgranssnittet "SINUMERIK Operate Generation 2" dr det
mojligt att aktivera och att konfigurera en Sidescreen.

Ytterligare informationer

Informationer for aktiveringen av Sidescreen och for projekteringen av de virtuella tangenterna
finns i Handbok for idrifttagning SINUMERIK Operate.

3.5.2 Sidescreen med navigeringsfalt
Nar Sidescreen ar aktiverad, visas ett navigeringsfalt i hdgra kanten av operatérsgranssnittet.

Med hjalp av detta navigeringsfalt vaxlar du direkt till det 6nskade mandveromradet och visar
och ater doljer du Sidescreen.

Slipning
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3.5 Utvidgning med Sidescreen

SIEMENS

Position [mm] TES
X1 530.000 T FRAESER_DS
o Y1 -11.827 | -
21 800136 F 333: mm/v 2 fu;;:::?er
B1 90.060° d = | funktioner
23 -68.774 G4 ~o
[ll‘hster I}

firvirde
MKS

Ladda Spara
- MDA k- MDA

Navigeringsfalt

Manoéverelement | Funktion

Oppnar mandveromradet "Maskin".

Oppnar verktygsraden i mandveromradet "Parameter”.

Oppnar fonstret "Nollpunktsférflyttningar" i mandveromradet "Parameter”.

Oppnar manéveromréadet "Program”.

Oppnar manéveromradet "Program-manager".

Oppnar manéveromradet "Diagnos”.

Oppnar mandveromrédet "ldrifttagning".

Doéljer Sidescreen.

Visar Sidescreen.

Slipning
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Multitouch-manédvrering vid SINUMERIK Operate

3.5 Utvidgning med Sidescreen

3.5.3 Standard-Widgets

Oppna Sidescreen

e FOr att visa Sidescreen, nuddar du vid pilen pa navigeringsfaltet.
Standard-Widgets visas i minimerad gestaltning som titelrad.

SIEMENS

Position [mm]

67.228 —331.600
-14.200 200.230
-13.274 TE 140799

. 8.000°
90.908 27.871°
1487.998

a

‘Auxiliary
functions

R 4.808

2 188.688
X 8.868

@ Titelrader for Widgets
@ Piltangent for Visa resp. Ddlja Sidescreen

Navigering i Sidescreen

* Foratt scrolla i listan med Widgets, sveper du vertikalt med 1 finger.
- ELLER -

* Foratt komma till slutet resp. borjan pa listan med Widgets, sveper du vertikalt med 3 fingrar.

Oppna Widgets
e For att 6ppna en Widget, nuddar du vid titelraden for Widgets.

3.5.4 Widget "Arvirden”
Widget innehaller positionen for axlarna i den visade koordinatsystemet.

Under det ett program kors visas reststrackan for det aktuella NC-blocket.

Slipning
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3.5 Utvidgning med Sidescreen

~ ARVARDE !
MKS Position [mm] Reststr.
X1 5h30.608 B.6ea
Y1 -11.827 B.6ea
21 880.136 B.6ea
B1 90.808 ° B.6ea
23 -68.774 b.6ea
3.5.5 Widget "Nollpunkt"

Widget innehaller vardena foér den aktiva nollpunktsforflyttningen for alla instéllda axlar.

For varje axel visas grov- och finforflyttning samt vridning, skalning och spegling.

~ NOLLPUNKT '
G54 grov fin % 4l Ah
X 14238 B.216

Y -14.260 W A
I4 281.888 -8.238

B1

23 12.818  B.246 A

3.5.6 Widget "Larm"

Widget innehaller alla meddelanden och larm i larmlistan.

For varje larm visas larmnumret och larmbeskrivningen. En kvitteringssymbol kdnnetecknar hur
larmet kvitteras resp. raderas.

Nar flera larm vantar, har du magjlighet att scrolla vertikalt.

Svep horisontalt for att koppla om mellan larm och meddelanden.

~ ALARM !

Kanal 1: Programpaverkan:
Aktion "Starta vald

16986 bearbetning' avbruten pa
grund av ett alarm
Kanal 2: Block 1: 23-spegling

G1628 fir subspindelns linjdraxel inte
tillaten

3.5.7 Widget "NC/PLC-variabler"
Widget "NC/PLC-variabler" tjanar till indikering av NC- och PLC-variabler.

For varje variabel visas variabelnamn, datatyp och varde.

Slipning
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3.5 Utvidgning med Sidescreen

3.5.8

3.5.9

76

~ NCG/PLC variables 1

Uariable F Ualue
$AA_ACCLIMAX1] | D 188
GUD/CHANNEL[1] | D [}
.tate/aafiTol[ul, 1] D (]
..aasynchifffu1, 1] D (]
GUD/FEED_NG_5 1] [}

Endast de variabler visas, som aktuellt gestaltas i bilden "NC/PLC-variabler" i mandveromradet
"Diagnos". For att aktualisera listan i widget "NC/PLC-variabler" efter en dndring i bilden "NC/PLC-
variabler" i mandveromradet "Diagnos", maste du stdnga widgeten och ater 6ppna den.

Du har méjligheten att skrolla vertikalt.

Widget "Axeltryck"

Widget visar belastningen av alla axlar i ett stapeldiagram.

Upp till 6 axlar visas. Om det finns fler axlar, har du mgjlighet att scrolla vertikalt.

AXELLAST '

4

X1
1
21
Bl (—
Gl ——

SPNi

Widget "Verktyg"

Widget innehaller geometri- och forslitningsdata till det aktiva verktyget.
Beroende pd maskinkonfigurationen visas dessutom féljande informationer:
* EC: Aktiv ortsberoende kompensering - installningskompensering

» SC: Aktiv ortsberoende kompensering - summakompensering

* TOFF: Programmerad verktygslangdsoffset i koordinaterna fér WKS och programmerad
verktygsradieoffset

« Overlagring: Virde fér de dverlagrade rérelser, som kérdes ut i de enskilda
verktygsriktningarna

~ VERKTYG !

& FRAESER_D&
D1 D1 Lingd ¥ Lingd?  Radie

Geometri 18.288 113.068 4.068
Frslitning 2.648 1.238 8.168
EC
L1H

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Multitouch-mandvrering vid SINUMERIK Operate

3.5 Utvidgning med Sidescreen

3.5.10 Widget "Ingreppstid"

Widget visar verktygsdvervakningen relaterad till féljande varden:
* Anvdndningstid for verktyget (ingreppstidsovervakning)
» Tillverkade arbetsstycken (stycktaldvervakning)

* Verktygsslitage (forslitningsévervakning)

Mark
Flera skar

Nar ett verktyg har flera skar, da visas vardena for skaret med den/det minsta resterande
ingreppstiden, stycktalet, slitaget.

Du vaxlar mellan bilderna genom att scrolla horisontalt.

~ INGR.TID !

o] WWT2
TM_SIDE_MOb 8:88 min
= FRAESER_HM_D12 &
TM_SIDE_MOb 512 min

™

NC-ANBOHRER_D8 %
TM_SIDE_MOb 717 min ¥
= FRAESER_HM_D3 "%
TM_SIDE_MOb 18:38 min L
3.5.11 Widget "Programkoérningstid”

Widget innehaller féljande uppgifter:

* Total kdrningstid for programmet

* Kvarvarande tid till programslut

For den forsta kdrningen av programmet blir dessa uppgifter uppskattade.

Dessutom visualiseras programmets fortskridande procentuellt i ett stapeldiagram.

~ PROGRAMLOPTID !

Program rest Totalt
.B:BB:BBh B:27:12h
3.5.12 Widget "Kamera 1" och "Kamera 2"

Du har mojligheten att ldagga till tva kameror for observation av avlagsna processer och
overvakning av svartillgangliga omraden.

Widgets "Kamera 1" och “Kamera 2" tjanar till indikering av kamerabilderna. For varje kamera
existerar en egen Widget.

Slipning
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3.5 Utvidgning med Sidescreen

~ CAMERA 1 '

~ CAMERA 2

Nar respektive kamera ar konfigurerad, startar du streaming-forloppet nar kameran 6ppnas.

Ytterligare informationer for aktivringen av Widget "Kamera 1" och "Kamera 2" finns i Handbok
for idrifttagning SINUMERIK Operate.

3.5.13 Sidescreen med Pages for ABC-tangentbord och/eller maskinstyrpanel

| Sidescreen till Multitouch-Panel har du maojlighet, att férutom standard-Widgets ocksa
projektera Pages med ABC-tangentbord och maskinstyrpanel.

Slipning
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projektera ABC-tangentbord och MCP
Nar du har projekterat ABC-ABC-tangentbord och MCP-tangenter, utdkas navigeringsfaltet pa

Sidescreen:

3.5 Utvidgning med Sidescreen

Manoverele-
ment

Funktion

Visning av standard-Widgets i Sidescreen

Visning av ett ABC-tangentbord i Sidescreen

Visning av en maskinstyrpanel i Sidescreen

3.5.14 Exempel 1: ABC-tangentbord i Sidescreen

SIEMENS

Position [mm]

TES

930.000

-11.827
800.136

90.088°

-68.774

I

T FRAESER_D8
§=p1 DL1

R 4.108
2114.238
X 20.848

F 0.000
0.000

G_
funktioner

mm/y 20%|  Hidlp~

S4 -

Master 8
0

B-pkt Mt
operat verktyg

EE funktioner

8.0%

100,

firvirde

@ ABC-tangentbord
@ Tangent for att visa tangentbordet

Slipning
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3.5 Utvidgning med Sidescreen

3.5.15 Exempel 2: Maskinstyrpanel i Sidescreen

Position [mm] Restweg %7/ TES

213.224 0.000 | T % scHrupper_2
-24.881 0.000 »gzscmuppm_z ——
50.600 0000 F  0.000 P

H 0,
0.000° 6.608 0.060 mm/min _ 90% s
0.089° oo | S1 -0 —
E’Iaster (] 75|%

Istwerte
MKS

Maskinens styrpanel

®O

Tangent for att visa maskinstyrpanelen

Slipning
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3.6

3.6.1

3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

SINUMERIK Operate Display Manager

Oversikt

Vid en panel med full HD-uppldsning (1920x1080) har du mojlighet att arbeta med Display
Manager.

Display Manager gor det mojligt att registrera manga informationer med en blick.
Med Display Manager blir bildskarmsytan uppdelad i flera indikeringsomraden.

Forutom SINUMERIK Operate erbjuds i de olika omradena widgets, tangentbord,
maskinstyrpanel och olika applikationer.

Display Manager ar tillganglig for féljande konfigurationer:
¢ SINUMERIK Operate pa PC/PCU
¢ SINUMERIK Operate pa NCU ("Embedded HMI") vid anvdndning aven NCU 720 och NCU 730.

‘ Programvaruoption
For funktionen "SINUMERIK Operate Display Manager" behover du optionen "P81 -

SINUMERIK Operate Display Manager".

Mark

Standardkonfigurationen for Display Managers stoder endast tvarformatuppriktning pa
bildskarmen.

Ytterligare informationer

Slipning

Ytterligare informationer for aktivering och projektering av Display Managers finns i Handbok fér
idrifttagning SINUMERIK Operate.

Ytterligare informationer till Full HD-Panels finns i Apparathandbok Mand&verpanelfronter: TOP
1500, TOP 1900, TOP 2200.
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3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

3.6.2 Bildskarmsuppdelning
Standard-leveransen av SINUMERIK Operate Display Manager erbjuder méjligheten att valja
mellan 3-indikerings-omrade och 4-indikerings-omrade.
@ ®
= SIEMENS SINUMERIK OPERATE
SIEMENS m=l | > ARVARDE 1| | AXELLAST
| > NOLLPUNKT +| /) ALARM
» VERKTYG +| » PROGRAMLOPTID
Position [mm] ANGRTDS
MX1 0.000 T 7 o
MY1 0000 funktioner
M21 1000.000
MSP1 0.000° F 0.000
0.000 mm/min ~ 0.0%
S1 o
Master 0
1654 50
SIEMENS
Arvirde
MKS
I{!> 51 'S | oo
@ SINUMERIK Operate med navigeringsfalt for omkoppling av manéveromradet
@ Indikerings-omrade for standard-widgets
@ Indikerings-omrade for applikationer (t. ex. PDF)
3.6.3 Mandverelement
Display Manager ar aktiverad.
Mandverelement Funktion
Meny
— Nudda vid menyn, for att vdlja den 6nskade anordningen for indikerings-
omradet.
3-indikerings-omrade
¢ SINUMERIK Operate (med funktionsblock)
¢ Widget-omrade
e Applikations-omrade (PDF, virtuellt tangentbord)
Slipning
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3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Manoverelement Funktion

4-indikerings-omrade

¢ SINUMERIK Operate (med funktionsblock)

¢ Widget-omrade

¢ Applikations-omrdde (PDF, virtuellt tangentbord)
e Omrade med virtuellt tangentbord

Spegla indikerings-omrade
Speglar den valda anordningen av indikerings-omradena.

Navigering i SINUMERIK Operate

Nudda vid den motsvarande symbolen, for att direkt dppna det 6nskade
mandveromradet.

Widgets

Féljande widgets star som standard till férfogande:
o Arvirden (Sida 74)

¢ Nollpunkt (Sida 75)

¢ Verktyg (Sida 76)

¢ Axellast (Sida 76)

e Larm (Sida 75)

¢ Programkdrningstid (Sida 77)

¢ Ingreppstid (Sida 77)

¢ NC/PLC-variabler (Sida 75)

Slipning
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3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

84

Manoverelement

Funktion

PDF

Oppnar har lagrad PDF.

Foljande funktioner finns tillgangliga i PDF-indikeringen:
«  Oppna (<CTRL> + <O>)

¢ Markera (<CTRL> + <A>)

¢ Kopiera (<CTRL> + <C>)

e Gatill (<CTRL> + <G>)

¢ SOk («CTRL> + <F>)

e Visa och délja bokmarken (<CTRL> + <B>)

Alternativt mandvrerar du PDF-indikeringen via den animerade symbolra-
den uppe till vénster.

Med de féljande fingergesterna optimerar du bilden som ska lasas:
¢ Nudda tva ganger (Double Tap): Anpassa bredden:
e <CTRL> + nudda tva ganger (Double Tap): Anpassa hojden

Om du vid betraktandet av ett PDF-dokument vaxlar spraket, efterladdas
PDF-dokumentet i det aktuella spraket.

Om det inte finns ndgot PDF-dokument for det instdllda spraket, visas det
engelska PDF-dokumentet.

Positionen i PDF-dokumentet forblir efter sprakvaxlingen bibehallen ses-
sionsoberoende, om PDF-dokumentet innehaller bokmarken.

Virtuellt tangentbord

Visar i indikerings-omradet for applikationer samt i det 4:e indikerings-om-
rddet under SINUMERIK Operate ett QWERTY-tangentbord.

Valj det virtuella tangentbordet vid maximerad gestaltning av ett indiker-
ings-omrade, sedan 6ppnas tangentbordet som Pop-up. Tangentbordet 13-
ter sig forflyttas valfritt pd displayen med hjalp av Touch-mandvreringen.

Kamera

Live-streaming fran den konfigurerade kameran:

¢« 14 Live-streaming kamera 1

e 24 Live-streaming kamera 2

+ 1.2 Live-streaming kamera 1 och kamera 2

Nar en kamera ar konfigurerad, kan du direkt se respektive streaming-for-

lopp. Nar kamerakonfigurationen dndras eller ett férbindelseproblem upp-
trader, bootar du systemet pa nytt, for att aktivera streaming-férloppet pa

kameran.

Maximera indikerings-omrade

Forstorar omradet med SINUMERIK Operate samt omradet for applikatio-
nerna till panelens fulla utstrackning.

Slipning
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3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Manoverelement Funktion

Minimera indikerings-omrade
Omrdadet med SINUMERIK Operate samt omradet fér applikationerna for-
minskas till den ursprungliga utstrackningen.

Maskinstyrpanel
Visar en maskinstyrpanel.

Observera:
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Se dven
Widget "Kamera 1" och "Kamera 2" (Sida 77)

Slipning
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3.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Slipning
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Installning av maskinen 4

4.1 Till- och frankoppling
Start
r 02717709
SIEMENS
% DREHEN_K1 Reset
Machine Position [mm] Feed/override
0.000 mm,min
X1 0.000 mi
0.000 mm,min
Y1 0.000 /mi
0.000 mm,min
21 0.000 min
o 0.000 */min
SP1 0.000 /mi
.
I
.
F=0.000

Efter starten av styrningen 6ppnar sig grundbilden beroende pa det av maskintillverkaren
foreskrivna driftlaget, som regel ar detta grundbilden for funktionen "REF POINT".

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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4.2 Uppsdka referenspunkt

4.2 Uppsoka referenspunkt
4.2.1 Referenskora axlarna

Verktygsmaskinen kan vara utrustad med ett absolut ellerinkrementellt vagmatningssystem. En
axel med inkrementellt vdigmatningssystem maste referenskoras efter tillkoppling av
styrningen, en absolut ddaremot inte.

Vid inkrementellt vdgmatningssystem maste darfor alla maskinaxlar forst koras till en
referenspunkt, vars koordinater relaterade till maskinnollpunkten ar kanda.

Ordningsfoljd

Axlarna maste fore referenspunktkérningen befinna sig pa en position utifrdn vilken
referenspunkten kan uppsdkas utan kollisioner.

Axlarna kan ocksa, beroende pa maskintillverkarens installningar, samtidigt koras till

referenspunkten.
ﬁ Maskintillverkare

Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
OBSERVERA

Kollisionsfara

Om axlarna inte star pa en kollisionsfri position, maste du forst positionera axlarna lampligt i
driftslaget "JOG" resp. "MDA".

Man maste dd vara mycket forsiktig vid axelrorelser direkt i maskinen!

Ignorera arvardesdisplayen sa ldnge axlarna inte ar refererade!

Programvarugransstdllarna ar inte verksammal

Tillvdgagangssatt

A 1. Tryck ner tangenten <JOG>.

YL

JOG

e 2. Tryck ner tangenten <REF. POINT>.
REF.POINT

» 3. Valj den axel som ska koras.

4

Slipning
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4.2.2

4.2 Uppsdka referenspunkt

4. Tryck ner tangenterna <-> resp. <+>.
Den valda axeln gar nu till referenspunkten.

Om du tryckt ner fel riktningstangent sa vagrar styrningen att utféra at-
+ garden och rorelse uteblir.

< Bredvid axeln visas en symbol nar den har uppnatt referenspunkten.

Nar referenspunkten dr uppnadd &r axeln refererad. Arvirdesdisplayen sétts pa
referenspunktvardet.

Fran och med nu ar vdgbegransningar som t.ex. programvaru-gransstallare verksamma.

Du avslutar funktionen via maskinstyrpanelen genom at valja driftsatt "AUTO" resp. "JOG".

Anvandarbekraftelse

Om du anvander Safety Integrated (SI) i maskinen maste du i samband med
referenspunktkdrning bekrafta att den visade aktuella positionen i en axel Gvrensstamer med
den faktiska positionen i maskinen. Denna bekrdftelse ar sedan en forutsattning for ytterligare
Safety Integrated-funktioner.

Anvandarbekraftelse for en axel kan man avge forst nar axeln forst korts till referenspunkten.
Den visade positionen i axeln hanfor sig alltid till maskinens koordinatsystem (MKS).
Option

For anvandarbekraftelse vid Safety Integrated krdvs det en programvaruoption.

Tillvdgagangssatt

Slipning

— 1. Vélj mandéveromradet "Maskin".
M,
Maskin
e 2. Tryck ner tangenten <REF POINT>.
REF.POINT
X 3. Valj den axel som ska koras.
Z
4. Tryck ner tangenterna <-> resp. <+>.
- Den valda axeln gar till referenspunkten och stoppar. Referenspunktens
koordinater visas pa skdarmen.
+ Denna axel betecknas med @M.
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4.2 Uppsdka referenspunkt

90

lser
enable

SELECT

SELECT

Tryck ner funktionstangenten "Anvandarbekr.".
Fonstret "Anvandarbekraftelse" 6ppnas.

Nu visas en lista Over alla maskinaxlar med deras aktuella och Sl-posi-
tion.

Placera markoren i faltet "Bekraftelse" for onskad axel.
Aktivera bekrdftelsen genom att trycka pa tangenten <SELECT>.

Den valda axeln ar betecknad som "Sakert referenskérd" med en krys-
symbol i kolumnen "Bekraftelse".

Genom férnyad nedtryckning av tangenten <SELECT> inaktiverar man
bekraftelsen pa nytt.

Slipning
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4.3 Driftsldgen

4.3 Driftslagen
4.3.1 Driftsatt

Du kan arbeta under tre olika driftsatt.

Driftslage "JOG"
Driftsattet "JOG" dr avsett for foljande forberedande atgdrder:
e UppsoOka referenspunkt, dvs. axeln i maskinen refereras

* Forbereda maskinen for korning av ett program i automatikdrift, dvs. mat verktyg, mat
arbetsstycke och definiera eventuellt anvdanda nollpunktsforflyttningar i programmet

* Flytta axlar, t.ex. under ett programstopp

* Positionering av axlar

vilja "JOG"

AMA Tryck ner tangenten <JOG>.
YL

JOG

| driftlaget "JOG" star dig foéljande funktioner till férfogande:
e "REF POINT"
e "REPOS"

Funktion "REF POINT"

Funktionen "REF POINT" tjdnar till synkronisering av styrning och maskin. Du uppsdker for detta
referenspunkten i driftsldaget "JOG".

Vdlja "REF POINT"

e Tryck ner tangenten <REF POINT>.

REF.POINT

Funktion "REPOS"

Funktionen "REPOS" tjanar till dterpositionering till den definierad position. Du kor efter ett
programstopp (t.ex. fér kompensering av verktygsforslitningsvarden) bort verktyget fran
konturen i driftlaget "JOG".

| arvardesfonstret visas de i "JOG" kérda vagdifferenserna som "REPOS"-forskjutning.

"REPOS"-forflyttningen kan visas i maskinkoordinatsystemet (MKS) eller i
arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS)

Slipning
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4.3 Driftsldgen

Vilj "REPOS"

Tryck ner tangenten <REPOS>.

REPOS

Driftslage "MDA" (Manual Data Automatic)

| driftsatt "MDA" kan man blockvis mata in och kdra G-kodkommandon fér instéllning av
maskinen eller for att genomféra enstaka atgarder.

Vilja "MDA"

Tryck ner tangenten <MDA>.

MDA

| driftldget "MDA" star dig funktionen "TEACH IN" till férfogande.

Funktion "TEACH IN"

Med funktionen "TEACH IN" kan du uppratta, férandra och bearbeta detaljprogram (huvud- som
underprogram) for rorelseforlopp eller enkla arbetsstycken genom uppsdkning och lagring av
positioner.

Vilja "Teach In"

@ Tryck ner tangenten <TEACH IN>.

TEACH IN

Driftslage "AUTO"

| automatikdrift kan du kora ett program helt eller delvis.

Vdlja "AUTO"

3 Tryck ner tangenten <AUTO>.

AUTO

| driftldget "AUTO" star dig funktionen "Enkelblock” till férfogande.

Funktion "Enkelblock"
Med funktionen "Enkelblock" kan du kéra ett program blockvis.

Viélj "Enkelblock"

) Tryck ner tangenten <SINGLE BLOCK>.

SINGLE
BLOCK

Slipning
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4.3 Driftsldgen

4.3.2 Driftartgrupper och kanaler
Varje kanal férhaller sig som en sjélvstdndig NC. Maximalt ett detaljprogram kan kéras per kanal.

e Styrning med 1 kanal
Det existerar en driftartgrupp.

* Styrning med flera kanaler
Kanaler kan sammanfattas till flera driftartgrupper.

Exempel

Styrning med 4 kanaler, varvid kors i 2 kanaler och i 2 ytterligare kanaler regleras transporten av
nya arbetsstycken.

BAG1 kanal 1 (bearbetning)
Kanal 2 (transport)
BAG2 kanal 3 (bearbetning)
Kanal 4 (transport)

Driftartgrupper (BAG)
Kanaler som hér samman teknologiskt kan sammanfattas till en driftartgrupp (BAG).
Axlar och spindlar i en BAG kan styras av 1 eller flera kanaler.

En BAG befinner sig antingen i driftldget "Automatik”, "JOG" eller "MDA", dvs. flera kanaler i en
driftartgrupp kan inte samtidigt anta olika driftarter.

4.3.3 Kanalomkoppling

Vid flera kanaler ar en kanalomkoppling méjlig. Da enskilda kanaler kan vara tillordnade olika
driftartgrupper (BAG) gors med kanalomkopplingen implicit ocksa en omkoppling till
motsvarande BAG.

Nar kanalmeny finns visas alla kanaler pa fuktionstangenter och kan pa det viset kopplas om.

Koppla om kanal

HorefT] Tryck ner tangenten <CHANNEL>.

CHANNEL

Det kopplas om till nasta kanal.
- ELLER -

Finns kanalmeny, visas en funktionstangentrad. Den aktiva kanalen visas
framhavd.

Genom att trycka ner en annan funktionstangent kan kopplas om till en
annan kanal.

Slipning
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Ytterligare informationer

Informationer till projekteringen av kanalmenyn finns i Handbok for
idrifttagning SINUMERIK Operate.

Slipning
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4.4 Instdllningar fér maskinen

4.4 Installningar for maskinen
4.4.1 Omkoppling av koordinatsystem (MKS/WKS)

Koordinaterna i arvardesdisplayen hanfor sig antingen till maskin- eller
arbetsstyckskoordinatsystemet.

Som referens for arvardesdisplayen har arbetsstyckskoordinatsystemet stallts in som standard.

Maskinkoordinatsystemet (MKS) tar i motsats till arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS) inte
hansyn till ndgra nollpunktsforflyttningar, verktygskorrektorer eller koordinatvridningar.

Tillvdgagangssatt

T 1. Valj mandveromradet "Maskin".

[ L |

Maskin

AMA 2. Tryck ner tangenten <JOG> eller <AUTO>.

AUTO

firvirde 3. Tryck ner funktionstangenten "Arvirden MKS".
MKS

Maskinkoordinatsystemet har valts.
MKS Titeln for drvardesfonstret andrar sig till MKS.

ﬁ Maskintillverkare
Funktionstangenten for omkoppling av koordinatsystemet kan vara gémd. Folj anvis-
ningarna fran maskintillverkaren.

44.2 Koppla om mattenhet

Som mattenhet for maskinen kan du bestdamma millimeter eller tum. Omkopplingen av
mattenheten gors alltid for hela maskinen. Alla erforderliga uppgifter rdknas darigenom
automatiskt om till den nya mattenheten sa t.ex.:

* Positioner
¢ Verktygskompenseringar

¢ Nollpunktsforflyttningar

Slipning
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4.4 Instdllningar fér maskinen

Foljande forutsattningar maste vara uppfyllda for att omkopplingen mellan mattenheterna ska

vara mojlig:

¢ Motsvarande maskindata ar installda.

¢ Alla kanaler befinner sig i Reset.

* Axlarna forflyttas inte via "JOG", "DRF" och "PLC".

* Den konstanta skivperiferihastighet (SUG) &r inte aktiv.

Ytterligare informationer

.n. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Ytterligare informationer till mattsystemet inch/metrisk finns i
Funktionshandbok Axlar och spindlar.

Tillvagagangssatt

M,

el

Maskin

lx Install-
Us ningar

Viixling
tum

v
0K

Vixling
metrisk

Se aven

1. Valji manéveromradet "Maskin" driftsldaget <JOG>, resp. <AUTO>.

2. Tryck pa menyframstegningstangenten och funktionstangenten "Install-

ningar".
En ny vertikal funktionstangentrad visas pa skarmen.

3. Tryck ner funktionstangenten "Omkoppling inch".
Det kommer en fraga om mattenheten verkligen ska kopplas om.

4. Tryck ner funktionstangenten "OK".

Texten pa funktionstangenten dndrar sig till "Omkoppling metrisk".
Mattenheten anpassas for hela maskinen.

5. Tryck pa funktionstangenten "Omkoppling metrisk”, for att ater stalla in
den metriska mattenheten for maskinen.

Forinstéliningar fér handdriften (Sida 143)
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4.4 Instdllningar fér maskinen

443 Stdlla in nollpunktsforflyttning

Du har méjligheten att mata in ett nytt positionsvdrde i drvardesdisplayen for de enskilda axlarna
nar en instdllbar nollpunktsforflyttning ar aktiv.

Differensen mellan positionsvdrdet i maskinkoordinatsystemet MKS och den nya
positionsvdrdet i arbetsstyckskoordinatsystemet WKS sparas varaktigt i den just aktiva
nollpunktsforflyttningen (t.ex. G54).

Relativt @rvarde

Du har dessutom mdjlighet att mata in positionsvarden i det relativa koordinatsystemet.

Mark

Det nya drvérdet visas bara. Det relativa arvardet har inget inflytande pa axelpositionerna och
den aktiva nollpunktsforflyttningen.

Aterstilla relativt drvirde

Radera REL Tryck ner funktionstangenten "Radera REL".

Arvirdena raderas.

Fuktionstangenterna for att stélla in nollpunkten i det relativa koordinatsystemet star endast till
férfogande nar motsvarande maskindatum ar installt.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Forutsattning
Styrningen befinner sig i arbetsstyckskoordinatsystemet.

Arvirdet stélls in i Reset-tillstand.

Mark
Stélla in NPV i Stopp-tillstand

Matar du det nya drvardet i stopptillstand blir de gjorda andringarna synliga och verksamma
forst efter det programmet kors vidare.

Slipning
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4.4 Instdllningar fér maskinen
Tillvdgagangssatt

M,

| M|

Maskin

Wy
UL

JOG

§2a  Set
W0

firviirde
REL

za§  Set
REL

INPUT

Xx=0

Z=0

X-Y-Z-0

Aterstilla arvirde

Delete
active WO

Valj i mandveromrddet "Maskin" driftldget <JOG>.

Tryck ner funktionstangenten "NPV".

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenterna ">>", "Arvdrden REL" och "Sétta rel." for att
stdlla in positionsvarden i det relativa koordinatsystemet.

Mata i det 6nskade nya positionsvardet for X, Y resp. Z direkt i drvardes-
displayen (med cursortangenterna kan du vaxla mellan axlarna) och tryck
pa tangenten "Input", for att bekrafta inmatningarna.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenterna "X=0","Y=0" eller "Z=0" fér att stalla den
onskade positionen pa noll.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "X=Y=Z=0", for att samtidigt stdlla axelpo-
sitionerna pa noll.

Tryck ner funktionstangenten "Radera aktivt NVP".
Forflyttningen raderas varaktigt.

Mark

Aktiv nollpunktsforflyttning irreversibel

Den aktuellt aktiva nollpunktsforflyttningen raderas oaterkalleligen genom denna aktion.
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4.5 Nollpunktsforflyttningar

4.5 Nollpunktsforflyttningar
4.5.1 Nollpunktsforflyttningar

Arvirdesdisplayen fér axelkoordinaterna hinfér sig efter referenspunktkdrningen till maskinens
nollpunkt (M) i maskinkoordinatsystemet (MKS). Programmet for bearbetning av arbetsstycket
hanfor sig daremot till arbetsstyckets nollpunkt (W) i arbetskoordinatsystemet (WKS).
Maskinens och arbetsstyckets nollpunkter behdver inte vara identiska. Beroende pa typ och
uppspanning av arbetsstycket kan avstandet mellan maskinens och arbetsstyckets nollpunkter
variera. Denna nollpunktsforflyttning beaktas vid programkdrningen och kan vara sammansatt
av olika forflyttningar.

Arvirdesdisplayen foér axelkoordinaterna hinfor sig efter referenspunktkdrningen till maskinens
nollpunkt i maskinkoordinatsystemet (MKS).

Arvérdesvisningen av positionerna kan ocksd hinféra sig till ENS-koordinatsystemet. Darvid
visas det aktiva verktygets position relativt arbetstyckets nollpunkt pa skarmen.

s
=
L
L

Basforflyttning

Total-
forflyttning

Nollpunktsforflyttning grov
Nollpunktsforflyttning fin
$P_GFRAME

$P_IFRAME
$P_TOOLFRAME
$P_WPFRAME

Koordinattransformation
Bild 4-1  Nollpunktsforflyttningar

®@ © OO

Om maskinens nollpunkt inte ar identisk med arbetsstyckets nollpunkt sa férekommer det minst
en forskjutning (basférflyttning eller nollpunktsforflyttning), i vilken positionen for
arbetsstyckets nollpunkt ar lagrad.
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4.5 Nollpunktsférflyttningar

Basforflyttning

Basforflyttningen ar en nollpunktsférflyttning som alltid &r verksam. Om du ej definierat ndgon
basforflyttning sa ar denna noll. Basférflyttningen fastlagger du i fonstret
"Nollpunktsfoérflyttning - bas".

Instdllbart-Nollpunkt-System (ENS)

ENS (Installbart Nollpunkt-System) motsvarar det WKS, som ar transformerat genom
programmerbara frames (t.ex. $P_PFRAME, $PCYCFRAME, $P_TOOLFRAME och $P_WPFRAME).

Bas-Nollpunkt-System (BNS)

BNS (Bas-Nollpunkt-System) innehaller férutom frames till ENS den aktuellt instdllbara framen
($P_IFRAME och $P_GFRAME).

Grov- och finforflyttning

Nollpunktsférflyttningar (G54 till G57, G505 till G599) bestar alltid av en grov- och en
finforflyttning. Du kan anropa nollpunktsforflyttningarna fran varje valfritt program (grov- och
finforflyttning adderas darvid).

| grovforflyttningen kan du till exempel lagra nollpunkten fér arbetstycket. Och i
finforflyttningen kan du sedan lagra den forskjutning, som uppstar vid uppspanning av ett nytt
arbetsstycke mellan den gamla och den nya arbetsstycksnollpunkten.

Mark
Vilja bort finférflyttning

Du har mojlighet att valja bort finforflyttningen via maskindatum MD18600
$MN_MM_FRAM_FINE_TRANS.

4.5.2 Visa aktiv nollpunktsforflyttning
| fonstret "Nollpunktsforflyttning - aktiv" visas féljande nollpunktsforflyttningar:

* Nollpunktsforflyttningar, for vilka aktiva forflyttningar ingar, resp. for vilka varden finns
inmatade

¢ Instdllbara nollpunktsforflyttningar

e Satesrelaterade finforflyttningar

¢ Total nollpunktsforflyttning

Fonstret tjanar som regel endast for observation.

Disponibiliteten av forflyttningarna ar beroende av installningen.

.n. Maskintillverkare
F6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
100 Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Instdlining av maskinen

Tillvdgagangssatt

4.5 Nollpunktsforflyttningar

l_,@ 1. Vélj manéveromradet "Parametrar”.

Parameter

i B-pkt 2. Tryck ner funktionstangenten "Nollp.forfl."

fiirfl.

Fonstret "Nollpunktsforflyttning - aktiv" 6ppnas.

Mark

Ytterligare detaljer for nollpunktsforflyttningar

Onskar du fa ytterligare detaljer éver de angivna férflyttningarna eller 6nskar du dndra vérden
for vridning, skalning och spegling, trycker du pa funktionstangenten "Detaljer".

4.5.3 Visa nollpunktsférflyttning "Oversikt"

| fonstret "Nollpunktsforflyttning - dversikt" visas de aktiva forflyttningarna resp.
systemforflyttningarna for alla installda axlar.

Forutom forflyttningen (grov och fin) visas ocksa den daréver definierade vridningen,

skalningen och speglingen.

Fonstret tjdnar som regel endast for observation.

Visning av aktiva nollpunktsférflyttningar

Nollpunktsforflyttningar

DRF Visning av axelforflyttning med handratt.

Rundbordsreferens Visning av de med $ P_PARTFRAME programmerade extra nollpunktsfor-
flyttningarna.

Basreferens Visning av de med $P_SETFRAME programmerade extra nollpunktsfor-

flyttningarna.
Atkomsten till systemforflyttningar dr skyddad med en nyckelbrytare.

Extern NPV Frame

Visning av de med $P_EXTFRAME programmerade extra nollpunktsfor-
flyttningarna.

Totala bas NPV

Visning av alla verksamma basforflyttningar.

G500 Visning av de med G54 - G599 aktiverade nollpunktsforflyttningarna.
Under vissa omstdndigheter kan du dndra data med "Stélla in NPV", dvs.
du kan korrigera en nollpunkt som stallts in.

Verktygsreferens Visning av de med $P_TOOLFRAME programmerade extra nollpunktsfor-
flyttningarna.

Arbetsstycksreferens Visning av de med $P_WPFRAME programmerade extra nollpunktsfor-

flyttningarna.

Slipning
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4.5 Nollpunktsférflyttningar

Nollpunktsforflyttningar

Programmerad NPV

Visning av de med $P_PFRAME programmerade extra nollpunktsforflytt-
ningarna.

Cykelreferens

Visning av de med $P_CYCFRAME programmerade extra nollpunktsfor-
flyttningarna.

GFRAMEDO (satesrelaterad
nollpunktsforflyttning)

Visning av de med $P_GFRAME programmerade extra nollpunktsforflytt-
ningarna.

Total NPV

Visning av den verksamma nollpunktsforflyttningen som resulterar ur
summan av alla nollpunktsforflyttningar.

Tillvdgagangssatt

l_,@ 1. Valj mandveromradet "Parametrar”.
Parameter
i B-pkt 2. Tryck ner funktionstangenterna "Nollp.férfl." och "Oversikt".
duxil Fonstret "Nollpunktsforflyttning - éversikt" 6ppnas.
Ouersikt
454 Visa och bearbeta basnollpunktsforflyttning

| fonstret "Nollpunktsforflyttning - bas" visas de definierade kanalspecifika och globala
basforflyttningarna for alla installda axlar, uppdelade i grov- och finforflyttning.

Tillvdgagangssatt

1 O

Parameter
=1 B-pkt
| farfl.

Bas

102

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren

1. Vélj manéveromradet "Parametrar”.
2. Tryck ner funktionstangenten "Nollp.forfl."
3. Tryck ner funktionstangenten "Bas".

Fonstret "Nollpunktsforflyttning - bas" 6ppnas.
4. GOr andringarna av vardena direkt i tabellen.
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4.5 Nollpunktsforflyttningar

Mark
Stadlla in basforflyttningar verksamt

De hdr inmatade forflyttningarna ar genast verksamma.

45.5 Visa och bearbeta instdllbara nollpunktsforflyttningar

| fonstret "Nollpunktforflyttning - G54...G599" visas alla instdllbara forflyttningar uppdelade i
grov- och finférflyttningar.

Vridningar, skalning och spegling visas.
Tillvagagangssatt

1_'@ 1. Valj manoveromradet "Parametrar”.

Parameter

i B-pkt 2. Tryck ner funktionstangenten "Nollp.-forfl.”.

forfl.

G54, G509 3. Tryck pa funktionstangenten "G54 ... G599".
Fonstret “Nollpunktsforflyttning - G54 ... G599 [mm]" 6ppnas.
Observera
Texten pa funktionstangenterna for de instéllbara nollpunktsforflyttning-
arna varierar, dvs. de pa maskinen konfigurerade installbara nollpunkts-
forflyttningarna visas (exempel: G54 ... G57, G54 ... G505, G54 ... G599).
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

4, GOr andringarna av vardena direkt i tabellen.
Mark

Stélla in installbara nollpunktsforflyttningar verksamt

De installbara nollpunktsférflyttningarna visar sin verkan forst nar de valts i programmet.

4.5.6 Visa och bearbeta satesrelaterad finforflyttning

| fonstret “Nollpunktsforflyttning - GFrame1 ... GFrame..." visas alla positionsrelaterade
kompenseringsvarden (sateskompenseringar).

Translatoriska och rotatoriska forflyttningar visas.
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4.5 Nollpunktsférflyttningar
Tillvdgagangssatt
l_,@ 1. Vilj mandveromradet "Parametrar”.

Parameter

i B-pkt 2. Tryck ner funktionstangenten "Nollp.forfl.".

fiirfl.
GFRAMET ... 3. Tryck pa funktionstangenten "GFrame1...GFrame2".
GERAMED Fonstret "Nollpunktsforlyttning - GFrame1 ... GFrame2" 6ppnas.
Observera:

Texten pa funktionstangenterna for de satesrelaterade finforflyttningarna
varierar, dvs. de

pamaskinen konfigurerade satesrelaterade finférflyttningarna visas

(exempel: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRAMET1...
GFRAME100).

Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
4, GOor andringarna av vardena direkt i tabellen.

Mark
Stélla in satesrelaterade finforflyttningar verksamt

De satesrelaterade nollpunktsforflyttningarna visar sin verkan forst nar de valts i programmet.

4.5.7 Visa och bearbeta detaljer till nollpunktsforflyttningarna

Till varje nollpunktsforflyttning kan du lata dig visas data for alla axlar och bearbeta dem.
Dessutom kan du radera nollpunktsférflyttningar.

For varje axel visas varden for foljande data:
e Grov- och finfoérflyttning

¢ Vridning

¢ Skalning

* Spegling

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Mark

Uppgifterna till vridning, skalning och spegling fastlaggs har och kan andras bara har.

Slipning
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Verktygsdetaljer

4.5 Nollpunktsforflyttningar

Du har mojlighet att for verktyg lata visa féljande detaljer for verktygs- och -slitagedata:

firuirde
MKS

TC

Adaptermatt

Langd / langd-slitage

Installningskorrigeringar EC

Summakorrigeringar SC

Total langd

Radie / radie-slitage

&

Tillvdgagangssatt

19

Parameter

T B-pkt
| farfl.

Slipning

Aldiv

G54...6599

Detalier

Radera
NPF

Du kan dessutom véxla mellan visningen av verktygskompenseringsvarden i
maskin- och arbetsstyckskoordinatsystemet.

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Valj manoveromradet "Parametrar”.

Tryck ner funktionstangenten "Nollp.forfl."

Tryck ner funktionstangenterna "Aktiv", "Bas" eller "G54...G599".
Det tillhérande fonstret 6ppnas.

Placera markoren pa den 6nskade nollpunktsférflyttningen for vilken du
onskar lata visa dig detaljer.

Tryck ner funktionstangenten "Detaljer".

Beroende pa vilken nollpunktsférflyttning som valts 6ppnar sig ett fons-
ter, t.ex. "Nollpunktsférflyttning - detaljer: G54...G599".

GOr andringarna av vardena direkt i tabellen.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Radera NPV", for att aterstalla alla inmata-
de varden.
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NPF +

NPF -

Tryck ner funktionstangenten "NPV +", resp. "NPV -", fér attinom det valda
omrddet ("Aktiv", "Bas", "G54 ...G599") direkt vdlja ndste resp. foregdende
nollpunktsforflyttning, utan att dessforinnan behdva vaxla till 6versikts-
fonstret.

Har omradets slut (t.ex. G599) uppnatts, véxlas till omradets bérjan (t.ex.
G54).

Andringen av vérdena finns tillgdnglig i detaljprogrammet genast eller efter "Reset".

.n. Maskintillverkare
F6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

<< Tryck ner funktionstangenten "Tillbaka" for att stdnga fonstret.
Tillbaka
4.5.8 Radera nollpunktsforflyttning

Du har mojlighet att radera nollpunktsférflyttningarna. Darvid blir de inmatade vardena

aterstallda.

Tillvdgagangssatt

19

Parameter
T | B-pkt
| farfl.

Ouersikt

G54...6599

Detaljer

Radera
NPE

106

Valj manéveromradet "Parametrar”.

Tryck ner funktionstangenten "Nollp.forfl.".

Tryck ner funktionstangenterna "Oversikt", "Bas" eller "G54...G599".

Tryck ner funktionstangenten "Detaljer".

Placera markoren pa den nollpunktsférflyttning som du 6nskar radera.
Tryck ner funktionstangenten "NPV radera"”.

Du far en sakerhetsfrdga om du verkligen vill radera nollpunktsforflytt-
ningen.

Tryck ner funktionstangenten "OK" for att bekrafta raderingen.

Slipning
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4.5.9 Radera satesrelaterade finforflyttningar

Du har mojlighet att radera sdtesrelaterade finforflyttningar efter ett arbetsstycksbyte. Darvid
blir de inmatade vardena instéllda pa noll.

Tillvagagangssatt

Parameter
1 B-pkt 2.
farfl.
GFRAMET ... 3.
GFRAME2
4,
Radera
alla
v 5
0K

Slipning

Vélj mandveromradet "Parametrar”.

Tryck ner funktionstangenten "Nollp.forfl.".

Tryck pa funktionstangenten "GFrame1...G-Frame2".
Observera:

Texten pa funktionstangenterna for de satesrelaterade finférflyttningarna
varierar, dvs. de

pamaskinen konfigurerade satesrelaterade finférflyttningarna visas
(exempel: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRAMET1...
GFRAME100).

Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Satti fonstret "Nollpunktsforflyttning - GFrame1 ... GFrame2" alla vdrden
for de satesrelaterade finforflyttningarna pa noll i tabellen.

- ELLER -

Tryck pa funktionstangenten “Radera alla”.

Du far en sdkerhetsfraga om du verkligen vill radera alla satesrelaterade
finforflyttningar.

Observera:

Funktionstangenten "Radera alla" star endast till férfogande nar satesre-
laterade finforflyttningar ar installda.

Tryck ner funktionstangenten "OK" for att bekrafta raderingen.
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4.6 Mata verktyg
4.6.1 Rundslipning
4.6.1.1 Oversikt

Vid genomarbetning av ett detaljprogram maste det tas hansyn till geometrin for verktygen som
bearbetar. Dessa ar lagrade i verktygslistan i form av verktygskorrektérdata. Vid varje anrop av
verktyget beaktar styrsystemet verktygskorrektérdatana.

Vid programmeringen av detaljprogrammet maste man bara mata in arbetsstycksmatten fran
tillverkningsritningen. Styrningen berdknar sedan pa egen hand den individuella
verktygsbanan.

Mata slipskivor och skarpverktyg

Verktygskompenseringsdata, dvs. langden resp. positioner for verktygen faststalls genom
manuell matning (nuddning).

Vid den manuella matningen kér du verktyget manuellt till en vald referenspunkt for
bestamning av verktygsdimensionerna resp. positionerna i X- och Z-riktningen. Med ledning av
positionen for verktygsbararens referenspunkt och den uppsokta referenspunkten berdaknar
styrningen sedan verktygskompenseringsdata.

Mata referenspunkter vid slipskiva

For den manuella matningen av ett slipverktyg har du méjlighet att valja foljande
referenspunkter:

* Arbetsstycke (med nollpunktsforflyttning)
o Skarpverktyg (med nollpunktsférflyttning som skarpverktyg)

.n. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Mata referenspunkter vid skarpverktyg

4.6.1.2

Referenspunkt

108

For den manuella matningen av ett skarpverktyg anvander du en slipskiva som referenspunkt.

Mata slipverktyg manuellt med referenspunkt arbetsstycke

Arbetsstyckskanten tjanar vid matning av langd X och langd Z som referenspunkt.

Arbetsstyckskantens position anger man under pagaende matning.

Slipning
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Tillvdgagangssatt

M,

Ll

Maskin

Wy
UL

JOG

Mt
+ uerklyg

Mat
skiva

Uilj
verkiyg

0K

Uerkiygs-
lista

|
manuell

O

SELECT

St
langd

4.6 Mdta verktyg

Valj i mandéveromradet "Maskin" driftsldget "JOG".

Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg".
Tryck pa funktionstangenten “Mata skiva”.

Tryck ner funktionstangenten "Vdlja verktyg".
Fonstret "Verktygsval" 6ppnas.

Valj i fonstret "Verktygsval" slipverktyget som du vill madta och tryck ner
funktionstangenten "OK".

Skarldget maste vara infort i verktygslistan.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten “Verktygslista”, valj i verktygslistan det slip-
verktyg som du 6nskar mata och tryck ner funktionstangenten “Manuell".

Verktyget Gvertas i fonstret "Mdta: Slipskiva”.

Vilj i urvalsrutan "Referenspunkt” posten "Arbetsstycke”.

Tryck ner funktionstangenten "X" eller "Z" beroende pa vilken verktygs-
langd du 6nskar mata.

Mata in positionen for arbetsstyckskanten i X0 resp. Z0.
Sd snart som inget varde ar inmatat for X0 resp. Z0, dvertas vardet fran
arvardesdisplayen.

Nudda den 6nskade kanten med verktyget.
Tryck ner funktionstangenten "Satta langd".

Verktygslangden berdaknas automatiskt och fors in i verktygslistan. Darvid
tas automatiskt ocksa hansyn till skdrlaget.

Mark

Aktivt slipverktyg

Verktygsmadtningen ar endast mojlig med ett aktivt slipverktyg.

Slipning
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4.6 Mdta verktyg

4.6.1.3

Referenspunkt

Mata slipverktyg manuellt med referenspunkt skarpverktyg

Vid matning av langd X resp. langd Z tjanar ett skarpverktyg som referenspunkt.

Darvid kan referenspunkten for skarpverktyget representeras av en nollpunktsférflyttning eller
ett skarpverktyg. Denna instadllning ar fast lagrad i maskindata och bestams av

maskintillverkaren.

L

Tillvdgagangssatt

Mat 2.

+ uerklyg

Mit 3.

skiva

Ui 4.

verktyg

0K
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|
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SELECT

UElj skirp- 7.

verkiyg

v
0K
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o 6.

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Vilj i mandveromradet "Maskin” driftsldaget "JOG".

Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg".
Tryck pa funktionstangenten “Mata skiva”.

Tryck ner funktionstangenten "Vdlja verktyg".
Fonstret "Verktygsval" 6ppnas.

Valj i fonstret "Verktygsval" slipverktyget som du vill mata och tryck ner
funktionstangenten "OK".

Skarldaget maste vara infort i verktygslistan.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Verktygslista”, valj i verktygslistan det slip-
verktyg som du 6nskar mata och tryck ner funktionstangenten "Manuell".

Verktyget Gvertas i fonstret "Mata: Slipskiva”.
Vdlj i urvalsrutan “"Referenspunkt” posten “Skarpverktyg".

Positionera markdren i rutan "TR", tryck pa funktionstangenten “Valja
skarpverktyg", valj det skdrpverktyg som du vill anvanda till matning av
verktygsldngden och tryck pa funktionstangenten "OK".

- ELLER -

Slipning
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manuell

X

Satt
lingd

4.6 Mdta verktyg

Placera markéren pa faltet “Nollpunktsforflyttning” och tryck ner funk-
tionstangenten "Valja NPV".

Vilj i fonstret “Nollpunktsforflyttning - G54 ... G509” den 6nskade noll-
punktsforflyttningen och tryck pa funktionstangenten “Manuell".

Tryck ner funktionstangenten "X" eller "Z" beroende pa vilken verktygs-
langd du 6nskar mata.

Nudda skarpverktyget med verktyget.

Tryck ner funktionstangenten "Satta langd".

Verktygslangden berdknas automatiskt och férs in i verktygslistan.
Darvid tas automatiskt ocksa hansyn till skarldget.

Mark

Aktivt slipverktyg

Verktygsmatningen ar endast mojlig med ett aktivt slipverktyg.

4.6.1.4

Referenspunkt

Mat skarpverktyget manuellt med referenspunkt slipverktyg

Vid matning av langd X resp. langd Z tjanar en slipskiva som referenspunkt.

Tillvdgagangssatt

Mt
+ uerklyg

Mat
skarpuerkivg

Valj skarp-
verktyg

v
0K

Slipning

Valj i mandéveromradet "Maskin" driftsldget "JOG".

Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg".
Tryck pa funktionstangenten "Mata skarpverktyg”.

Tryck pa funktionstangenten “Valja skarpverktyg”.

Fonstret "Verktygsval" 6ppnas.

Valj i fonstret "Verktygsval" det skarpverktyg som du vill mata och tryck

ner funktionstangenten "OK".
Skarldget maste vara infort i verktygslistan.
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- ELLER -
Uerklygs- Tryck ner funktionstangenten “Verktygslista”, valj i verktygslistan det
lista skarpverktyg som du 6nskar mata och tryck ner funktionstangenten "Ma-
I nuell”.
manuell
Verktyget dvertas i fonstret "Mata: Overta skdrpverktyg
- ELLER -
Viilj Placera markéren pa faltet “Nollpunktsforflyttning” och tryck ner funk-
HPE tionstangenten "Valja NPV".
| Valj i fonstret “Nollpunktsforflyttning - G54 ... G509” den 6nskade noll-
manuell punktsforflyttningen och tryck pd funktionstangenten “Manuell”.
Uslj Positionera markdren i rutan "TR", tryck pa funktionstangenten “Valja
slipskiva slipverktyg", valj det slipverktyg som du vill anvdnda som referenspunkt
och tryck pa funktionstangenten "OK".
X 7. Tryck ner funktionstangenten "X" eller "Z" beroende pa vilken verktygs-
langd du 6nskar mata.
Fi
8. Nudda den 6nskade kanten med verktyget.
St 9. Tryck ner funktionstangenten "Satta langd".
langd Verktygsldngden berdknas automatiskt och fors in i verktygslistan. Darvid
tas automatiskt ocksa hansyn till skdrlaget.
4.6.2 Planslipning
4.6.2.1 Oversikt

Vid genomarbetning av ett detaljprogram maste det tas hansyn till geometrin for verktygen som
bearbetar. Dessa ar lagrade i verktygslistan i form av verktygskorrektordata. Vid varje anrop av
verktyget beaktar styrsystemet verktygskorrektdrdatana.

Vid programmeringen av detaljprogrammet maste man bara mata in arbetsstycksmatten fran
tillverkningsritningen. Styrningen berdknar sedan pa egen hand den individuella
verktygsbanan.

Mata slipskivor och skarpverktyg

Verktygskompenseringsdata, dvs. langden resp. positioner fér verktygen faststalls genom
manuell matning (nuddning).

Vid den manuella matningen kér du verktyget manuellt till en definierad referenspunkt for
bestamning av verktygsdimensionerna resp. positionerna i X- och Z-riktningen. Med ledning av
positionen for verktygsbdrarens referenspunkt och referenspunkten berdknar styrningen sedan
verktygskorrektordata.

Slipning
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Referenspunkter vid slipskivor

For den manuella matningen av ett slipverktyg har du méjlighet att valja foljande
referenspunkter:

e Arbetsstycke (med nollpunktsforflyttning)
o Skdrpverktyg (med nollpunktsforflyttning som skarpverktyg)

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Referenspunkter vid skarpverktyg

For den manuella mdtningen av ett skarpverktyg anvander du en slipskiva som referenspunkt.
4.6.2.2 Mata slipverktyg manuellt med referenspunkt arbetsstycke
Referenspunkt

Arbetsstyckskanten tjanar vid matning av langd Y och langd Z som referenspunkt.

Arbetsstyckskantens position anger man under pagdende matning.

Tillvdgagangssatt

W 1. Vilj i manoéveromradet "Maskin" driftslaget "JOG".
| |
Maskin
M
YL
JoG
Mit 2. Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg".
+ uerklyg
Mit 3. Tryck pa funktionstangenten “Mata skiva”.
skiva
Ul 4, Tryck ner funktionstangenten "Vdlja verktyg".
verklyg Fénstret "Verktygsval" 6ppnas.
v 5. Valj i fonstret "Verktygsval" slipverktyget som du vill mata och tryck ner
0K funktionstangenten "OK".
Skarldget maste vara infort i verktygslistan.
- ELLER -
Uerktygs- Tryck ner funktionstangenten “Verktygslista”, valj i verktygslistan det slip-
lista verktyg som du 6nskar méta och tryck ner funktionstangenten “Manuell".
|
manuell

Slipning
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Verktyget dvertas i fonstret "Mata: slipskiva”.
Vdlj i urvalsrutan "Referenspunkt” posten "Arbetsstycke”.

Tryck ner funktionstangenten "Y" eller "Z" beroende pa vilken verktygs-
langd du 6nskar mata.

Mata in positionen for arbetsstyckskanten i YO resp. Z0.

Sa snart som inget varde dr inmatat for YO resp. Z0, 6vertas vardet fran
arvardesdisplayen.

Nudda den 6nskade kanten med verktyget.
Tryck ner funktionstangenten "Satta langd".

Verktygslangden berdknas automatiskt och fors in i verktygslistan. Darvid
tas automatiskt ocksa hansyn till skarlaget.

SELECT
v 7.
z
8.
9.
Satt 10.
lingd
Mark

Aktivt slipverktyg

Verktygsmadtningen dr endast mojlig med ett aktivt slipverktyg.

4.6.2.3 Mata slipverktyg manuellt med referenspunkt skarpverktyg

Referenspunkt

Vid matning av langd Y resp. Z tjanar ett skarpverktyg som referenspunkt.

Darvid kan referenspunkten for skarpverktyget representeras av en nollpunktsforflyttning eller
ett skarpverktyg. Denna instdllning ar fast lagrad i maskindata och bestams av

maskintillverkaren.

.n Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvagagangssatt

w 1.

el

Maskin

Wy
UL

JOG

Mt 2.
+  uerklyg
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Valj i mandveromradet "Maskin" driftslaget "JOG".

Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg".

Slipning
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Mat 3.
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Uilj 4.
verkiyg

0K

Uerktygs-
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|
manuell

O 6.

SELECT

Valj skarp- 7.
verktyg

0K

Uerktygs-
lista

|
manuell

St 10.

lingd

4.6 Mdta verktyg

Tryck pa funktionstangenten "Mata skiva”.

Tryck ner funktionstangenten "Valja verktyg".
Fonstret "Verktygsval" 6ppnas.

Valj i fonstret “Verktygsval" slipverktyget som du vill mata och tryck ner
funktionstangenten "OK".

Skarldget mdste vara infort i verktygslistan.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten “Verktygslista®, valj i verktygslistan det slip-
verktyg som du énskar mata och tryck ner funktionstangenten “Manuell".

Verktyget dvertas i fonstret "Mata: Slipskiva”.
Valj i urvalsrutan "Referenspunkt” posten “Skarpverktyg".

Positionera markoren i rutan "TR", tryck pa funktionstangenten "Valja
skarpverktyg", valj det skarpverktyg som du vill anvanda till matning av
verktygslangden och tryck pa funktionstangenten "OK".

Verktyget Overtas i fonstret "Mata: langd manuellt”.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten “Verktygslista”, valj i verktygslistan det
skarpverktyg som du 6nskar anvanda for matning av verktygslangden och
tryck ner funktionstangenten “Manuell".

Verktyget Gvertas i fonstret "Mata: Slipskiva”.

Tryck ner funktionstangenten "Y" eller "Z" beroende pa vilken verktygs-
langd du 6nskar mata pa skarpverktyget.

Nudda skarpverktyget med verktyget.

Tryck ner funktionstangenten "Satta langd".

Verktygslangden berdknas automatiskt och fors in i verktygslistan.
Dérvid tas automatiskt ocksa hansyn till skarldget.

Mark

Aktivt slipverktyg

Verktygsmatningen ar endast mojlig med ett aktivt slipverktyg.

Slipning
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4.6.2.4 Mata skarpverktyg manuellt med referenspunkt slipvrektyg

Referenspunkt

Vid matning av langd X, Y resp. Z tjanar en slipskiva som referenspunkt.

Tillvagagangssatt

w 1. Valj i mandveromradet "Maskin" driftslaget "JOG".
| |
Maskin
MV
UL
JOG
Mt 2. Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg".
+  uerklyg
Mt 3. Tryck pa funktionstangenten "Mata skarpverktyg”.
skirpuerkiyg
U3lj skirp- 4. Tryck pa funktionstangenten "Valja skdrpverktyg”.
uerkiyg Fénstret "Verktygsval" 6ppnas.
v 5. Valj i fonstret “Verktygsval" det skarpverktyg som du vill mata och tryck
0K ner funktionstangenten "OK".
Skdrldget maste vara infort i verktygslistan.
- ELLER -
Uerktygs- Tryck ner funktionstangenten “Verktygslista”, valj i verktygslistan det
lista skarpverktyg som du 6nskar méta och tryck ner funktionstangenten “Ma-
I nuell®.
manuell
Verktyget dvertas i fonstret "Mata: skarpverktyg”.
Ualj 6. Placera markoren pad faltet “TR" och tryck ner funktionstangenten "Vilja
slipskiva slipskiva".
1] 4 Vilj den slipskiva som du 6nskar anvanda fér matning av verktygslangden
och tryck ner funktionstangenten "OK".
- ELLER -
Uerklygs- Tryck ner funktionstangenten “Verktygslista”, valj i verktygslistan den
lista slipskiva som du 6nskar anvanda fér matning av verktygslangden och
I tryck ner funktionstangenten “Manuell".
manuell

Verktyget 6vertas i fonstret "Mata: skarpverktyg”.

Slipning
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X 7. Tryck ner funktionstangenten "X”, "Y" eller "Z" beroende pa vilken verk-
tygsldngd du 6nskar mata pa skarpverktyget.
Fi
8. Nudda skarpverktyget med verktyget.
Sitt 9. Tryck ner funktionstangenten "Sétta langd".
langd Verktygsldngden berdknas automatiskt och férs in i verktygslistan.
Dérvid tas automatiskt ocksa hansyn till skarldget.
Mark
Aktivt skarpverktyg

Verktygsmatningen ar endast mojlig med ett aktivt skarpverktyg.

Slipning
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4.7 Mata arbetsstycksnollpunkt
4.7.1 Rundslipning
4.7.1.1 Mata arbetsstyckets nollpunkt

Referenspunkten vid programmering av ett arbetsstycke utgors alltid av arbetsstyckets
nollpunkt. For att bestdmma denna nollpunkt mater du ldangden resp. diametern pa
arbetsstycket och sparar dem i en nollpunktsforflyttning. Dvs. positionen lagras i
grovforflyttningen och forefintliga varden i finforflyttningen raderas.

berakning

Vid berdkning av arbetsstycksnollpunkten resp. nollpunktsfoérflyttningen raknas
verktygslangden med automatiskt.

.n. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Forutsattning

Forutsattning fér matning av arbetsstycket ar att ett verktyg med kanda langder befinner sig i
bearbetningspositionen.

Tillvdgagangssatt

ﬂ. 1. Vélj i mandéveromradet "Maskin" driftsldget "JOG".

| M|

Maskin

Wy
UL

JOG

l.f} Hyn.1. 2. Tryck ner funktionstangenten "Nollp. arbetsst".
5]

AETanH Fonstret “Mata: kant” 6ppnas.

o 3. Vilj "Endast matning" nar du endast vill Iata dig visas de uppmatta var-
e dena.

- ELLER -
o Vilj i faltet “"Nollpunktsforflyttning” den énskade nollpunktsforflyttning-
e en, i vilken nollpunkten ska lagras (t.ex. basreferens).

- ELLER -

Slipning
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Tryck ner funktionstangenten "Valja NPV" och vilj i det fénster "Noll-
G599 punktsforflyttning — G54 ... G599" som dppnas den nollpunktsforflytt-
ning, i vilken nollpunkten ska sparas och tryck ner funktionstangenten
"Manuell".

| Du atervander till fonstret “Mata: kant”.

manuell
4, Forflytta verktyget i X- resp. Z-riktning och nudda arbetsstycket.
St 5. Mata in borpositionen for arbetsstyckskanten X0 resp. Z0 och tryck ner
NPF funktionstangenten "Satta NPV".
Mark

Instdllbara nollpunktsforflyttningar

Texten pa funktionstangenterna for de installbara nollpunktsforflyttningarna varierar, dvs. de pa
maskinen konfigurerade instdllbara nollpunktsforflyttningarna visas (exempel: G54...G57,
G54...G505, G54...G599).

Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

4.7.2 Planslipning

4.7.2.1 Oversikt

Referenspunkten vid programmering av ett arbetsstycke utgors alltid av arbetsstyckets
nollpunkt. Bestamningen av arbetsstyckets nollpunkt gor du vid kanten pa arbetsstycket.

Manuell matning

Vid manuell métning av nollpunkten maste man kora verktyget manuellt till arbetsstycket.
Alternativt kan man dven anvanda ett slipverktyg med kand langd.

4.7.2.2 Satta kant

Arbetsstycket ligger parallellt med koordinatsystemet pa arbetsbordet. Du méater en
referenspunkt i en av axlarna (X, Y, Z).

Forutsattning

Ett slipverktyg ar isatt for kantsdkning nar du mater arbetsstycksnollpunkten manuellt.

Slipning
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Tillvdgagangssatt

— 1. Viélj mandveromradet "Maskin" och tryck ner tangenten <JOG>.
M,
Maskin
M
YL
JOG
af  B-pkt 2. Tryck ner funktionstangenterna "Nollp. arbetsst” och “Satta kant”.
ooeral Fonstret “Mata: kant” dppnas.
o 3. Vilj "Endast matning” ndr du endast vill Iata dig visas de uppmatta varde-
e na.
- ELLER -
o 4, Valj i urvalsrutan den 6nskade nollpunktsforflyttningen, i vilken nollpunk-
o ten ska lagras.
- ELLER -
Viilj Tryck ner funktionstangenten "Valja NPV" for att vdlja en installbar noll-
NPE punktsforflyttning.
—— | fonstret "Nollpunktsforflyttning — G54 ... G599" véljer du en nollpunkts-
forflyttning i vilken nollpunkten ska sparas.
Tryck ner funktionstangenten “Manuell".
Du atervander till matfonstret.
|
manuell
X 5. Valj med funktionstangent i vilken axelriktning du forst vill kora till ar-
betsstycket.
Fi
6. Mata i X0, YO resp. ZO in borpositionen for arbetsstyckskanten.
Borpositionen motsvarar t.ex. mattangivelsen for arbetsstyckskanten fran
arbetsstycksritningen.
Mark

Instdllbara nollpunktsforflyttningar

Texten pa funktionstangenterna for de instdllbara nollpunktsforflyttningarna varierar, dvs. de pa
maskinen konfigurerade installbara nollpunktsforflyttningarna visas (exempel: G54...G57,
G54...G505, G54...G599).

Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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4.8 Overvaka axel- och spindeldata
4.8.1 Fastlagga arbetsfaltsbegransning

Forutsattningar

Med funktionen "Arbetsfaltsbegransning” begransar du det arbetsomrade i vilket ett verktyg ska
flyttas i alla kanalaxlar. Harigenom inrattar du skyddszoner i arbetsomrddet som ar sparrade for
verktygsrorelser.

Darmed inskrdanker du axlarnas forflyttningsomrade férutom vad grdnsstallarna gor.

| driftldget "AUTO" kan du g6ra andringar endast i Reset-tillstand. Dessa verkar sedan genast.

| driftslaget "JOG" kan du alltid gora @ndringar. Dessa verkar dock forst med borjan av en ny
rorelse.

Tillvdgagangssatt

l_,@ 1. Vélj manéveromradet "Parametrar”.
Parameter
i Drift- 2. Tryck pa softkey "Settingdata".
data
Arbetsfilts- Fonstret "Arbetsfaltsbegransning" 6ppnas.
begrénsning
3. Placera markdren i det 6nskade faltet och mata in de nya vardena med det

numeriska tangentbordet.

Under- resp. 6vergransen for skyddszonen andrar sig i enlighet med in-
matningarna.

4. Klicka pa kontrollrutan "aktiv" for att aktivera skyddszonen.

Mark

I manéveromradet "Idrifttagning” finner du under "Maskindata" samtliga settingdata via
menyframstegnings-tangenten.

4.8.2 Andra spindeldata

Slipning

| fonstret "Spindlar” visas de instdllda varvtalsgranserna for spindlarna, som inte far under- resp.
overskridas.

Du har mojlighet att inskranka spindelvarvtalen i falten "Minimum" och "Maximum" inom de i
motsvarande maskindata fastlagda gransvardena.
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Spindelvarvtalsbegransning vid konstant skarhastighet

| faltet "Spindelvarvtalsbegransning vid G96" visas de ytterligare programmerade
varvtalsgranserna vid konstant skarhastighet forutom de standigt verksamma
begransningarna.

Denna varvtalsbegransning forhindrar att vid till exempel avstickning eller vid mycket sma
bearbetningsdiametrar spindeln vid konstant skarhastighett (G96) varvar upp till det max.
spindelvarvtalet for det aktuella vaxelsteget.

Mark

Funktionstangenten "Spindeldata” visas endast nar en spindel finns.

Tillvagagangssatt

l_,@ 1. Valj manoveromradet "Parametrar”.

Parameter

i Drift- 2. Tryck pa funktionstangenterna "Settingdata” och "Spindeldata”.
tizla Fonstret "Spindlar" 6ppnas.

Spindel-
data
3. Om du 6nskar andra spindelvarvtalet, placerar du markérn i faltet "Maxi-
mum”, "Minimum" eller "Spindelvarvtalsbegransning vid G96" och matar
in det nya vardet.
4.8.3 Spindelchuckdata
4.8.3.1 Fastlagga spindelchuckdata

| fonstret "Spindelchuckdata” lagrar du chuckmatten for spindlarna i din maskin.

Manuell matning av verktyg

Onskar du vid manuell matning av verktygen anvianda chucken till huvud- eller motspindeln som
referenspunkt, matar du in chuckmattet ZC.

Slipning
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*

.

ZC

ZS|ZE

Mattsattning huvudspindel backtyp 2

s

Du kan mdta antingen fram- eller anslagskanten pa motspindeln. Fram- resp. anslagskanten
galler dd automatiskt som referenspunkt vid forflyttning av motspindeln. Detta dr framfor allt
viktigt vid gripandet av arbetsstycket med motspindeln.

Huvudspindel
I - M@)
L o
E— ZC ZS
Mattsattning huvudspindel back-
typ 1
(D Anslagskant
(2 Framkant
Motspindel
®N - |
o—2
Z8 ZC
Mattsattning motspindel backtyp 1
@ Anslagskant
@ Framkant
Slipning
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Dubbdocka

I_ _I
- <3 K
< <
ZC ZR
Mattsattning dubbdocka huvudspindel Mattsattning dubbdocka motspindel
Tillvagagangssatt
l_,@ 1. Vélj mandveromradet "Parametrar”.
Parameter
i Drift- 2. Tryck pa funktionstangenterna "Settingdata" och "Spindelchuckdata”.
tizla Fonstret "Spindelchuckdata" 6ppnas.
Spindle
chuck data
3. Mata in de dnskade parametrarna.
Instdllningarna blir verksamma genast.
4.8.3.2 Parametrar spindelchuckdata
Parameter Beskrivning Enhet
Huvudspindel
Mattsattning for framkanten eller anslagskanten
e Backtyp 1
e Backtyp 2
ZC1 Chuckmatt huvudspindel (ink) mm
Z51 Anslagsmatt huvudspindel (ink) mm
ZE1 Backmatt huvudspindel (ink) - endast vid "Backtyp 2" mm
XR Dubbdocksdiameter - endast vid inrdttad dubbdocka mm
ZR Dubbdockslangd - endast vid inrdttad dubbdocka mm
Motspindel
Mattsattning for framkanten eller anslagskanten
e Backtyp 1
e Backtyp 2
ZC3 Chuckmatt motspindel (ink) - endast vid inrattad motspindel mm
ZS3 Anhallsmatt motspindel (ink) - endast vid inrdttad motspindel mm

Slipning
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4.8 Overvaka axel- och spindeldata

Parameter Beskrivning Enhet

ZE3 Backmatt motspindel (ink) - endast vid inrdttad motspindel och "Backtyp 2" mm

XR Dubbdocksdiameter - endast vid inrdttad dubbdocka mm

ZR Dubbdockslangd - endast vid inrdttad dubbdocka mm
48.4 Mata in cylinderfelkompensering (endast rundslipningsmaskin)

Funktionen “Cylinderfelkompensering" gér det méjligt att kompensera cylinderfelet, som har
uppstatt vid uppspanningen av arbetsstycket. Det maximala kompenseringsvérdet uppgar
darvid till 10 mm.

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

‘ Programvaruoption
For att kunna anvanda denna funktion behdver du foljande programvaruoption "SINU-

MERIK Slipa Advanced".

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till cylinderfelkompensering finns i funktionshandboken Overvaka och
kompensera.

Forutsattning

¢ Optionen har stéllts in.

* En kompenseringstabell for 6verhdngskompensering (CEC) har upprattats.
ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvdgagangssatt

l_,@ 1. Valj mandveromradet "Parametrar”.

Parameter

i Drift- 2. Tryck pa funktionstangenterna "Settingdata" och "Cylinderfelkomp.".

lizia Fonstret “Cylinderfelkompensering” 6ppnas.

Cylinder-
felkomp.

Slipning
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4.8 Overvaka axel- och spindeldata

O

SELECT

Satt
komp.

Radera
komp.

126

5.

Valj i urvalsrutan "Kompensering" det 6nskade datablocket.

Mata alltid in basvardet (ZM) och kompenseringsvardet (XM) fér mét-
punkterna P1 och P2.

Efter inmatningen av kompenseringsvardena kan funktionstangenten
“Satta komp.” mandvreras.

Tryck pa funktionstangenten “Satta komp.”.
Kompenseringen utfors.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten “Radera komp.” nar du vill radera kompen-
seringsvardena.

Cylinderfelkompenseringen raderas.

Slipning
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4.9 Visa settingdatalistor

4.9 Visa settingdatalistor

Du har mojlighet att lata visa dig listor med konfigurerade settingdata.
Q. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvdgagangssatt

l_,@ 1. Valj mandveromradet "Parametrar”.
Parameter
i Drift- 2. Tryck pa funktionstangenterna "Settingdata" och "Datalistor”.
data

Fonstret "Settingdatalistor" 6ppnas.

Data-
listor

‘ alj ‘ 3. Tryck pa funktionstangenten "Valja datalista" och valj i listan "Vy" den
datalista onskade listan med settingdata.

Slipning
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4.10 Tillordna handratt

4.10

Tillordna handratt

Med handrattar kan du kéra axlarna i maskinkoordinatsystemet (MKS) eller
arbetsstyckskoordinatsystemet (WKS).

For tillordningen av handrattar erbjuds du alla axlar i féljande ordningsfoljd:

e Geometriaxlar
Geometriaxlarna tar vid forflyttningen hansyn till aktuell maskinstatus (t.ex. vridningar,
transformationer). Alla kanalmaskinaxlar, som aktuellt ar tillordnade geometriaxeln,
forflyttas darvid samtidigt.

* Kanalmaskinaxlar
Kanalmaskinaxlar ar tillordnade respektive kanal. De kan endast férflyttas enskilt, dvs. den
aktuella maskinstatusen har inget inflytande.
Det géller ocksa for de kanalmaskinaxlar som ar deklarerade som geometriaxlar.

.n. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvdgagangssatt

128

W 1. Valj mandveromradet "Maskin".
| LA |
Maskin
AN 2. Tryck ner tangenten <JOG>, <AUTO> eller <MDA>.
VL
JOG
MDA
> 3. Tryck pa menyframstegningstangenten och funktionstangenten "Hand-
ratt".
Fonstret "Handratt" 6ppnas.
& Hf:t?_ Det erbjuds ett falt for tillordningen av en axel for varje ansluten handratt.
4. Placera markdren i féltet bredvid den handratt som du dnskar tillordna
axeln (t.ex. Nr 1).
" 5. Tryck ner tillhdrande funktionstangent for att valja den dnskade axeln
(t.ex. "X").
- ELLER
@ Oppna urvalsrutan "Axel" med hjélp av tangenten <INSERT>, navigera till
. den dnskade axeln och tryck ner tangenten <INPUT>.
Valet av en axel aktiverar ocksa handratten (t.ex. "X" &r tillordnad hand-
_9 ratten Nr 1 och genast aktiv).
INPUT

6. Tryck ater ner funktionstangenten "Handratt".

Slipning
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£
Tillbaka

Inaktivera handratt

B

>

INSERT

INPUT

Slipning
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4.10 Tillordna handratt

- ELLER -
Tryck ner funktionstangenten "Tillbaka".
Fonstret "Handratt" stangs.

Placera markdren pa den handratt vars tillordning du énskar upphava
(t.ex. Nr 1).

Tryck &n en gang ner funktionstangenten for den tillordnade axeln (t.ex.
"X").
- ELLER -

Oppna urvalsrutan "Axel" med hjilp av tangenten <INSERT>", navigera till
det 6nskade tomma faltet och tryck ner tangenten <INPUT>.

Bortvalet av en axel inaktiverar ocksd handratten (t.ex. "X" valjs bort for
handratten Nr 1 och inte langre aktiv).
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4.11 MDA

| driftsattet "MDA" (Manual Data Automatic) har du méjlighet att for installning av maskinen
blockvis mata in G-kodkommandon eller standardcykler och genast genomarbeta dessa.

Du har mojlighet att ladda och att editera ett MDA-program eller ett standardprogram med
standardcykler direkt fran programmanagern till MDA-bufferten.

.n. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

| MDA-arbetsfonstret upprattade resp. andrade program lagger du i programmanagern t.ex.ien
katalog anlagd for detta andamal.

4111 Ladda MDA-program fran programmanagern

Tillvagagangssatt

M,

el

Maskin

MDA

+ _ Ladda
MDA

ik

130

Valj manéveromradet "Maskin".

Tryck ner tangenten <MDA>.
MDA-editorn 6ppnas.

Tryck ner funktionstangenten "Ladda MDA".
Fonstret "Ladda i MDA" 6ppnas. Dari far du en vy av programmanagern.

Positionera markoren pa den motsvarande lagringsplatsen, tryck ner
funktionstangenten "S6ka" och mata in det 6nskade sékbegreppet i s6k-
ningsdialogen, om du 6nskar soka efter en viss fil.

Observera: Platshallarna "*" (ersatter en valfri teckenféljd) och "?" (ersét-
ter ett valfritt tecken) underldttar sékningen.

Markera det program som du 6nskar bearbeta resp. genomarbeta i MDA-
fonstret.

Tryck ner funktionstangenten "OK".
Fonstret stangs och programmet star fardigt for bearbetning.

Slipning
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4.11 MDA

4.11.2 Spara MDA-program

Tillvagagangssatt

M,

Ll

Maskin

)

MDA

+ Spara

E ron

Sik

Slipning

Valj manoveromradet "Maskin”.

Tryck ner tangenten <MDA>.

MDA-editorn 6ppnas.

Uppratta MDA-programmet genom att mata in kommandona som G-kod
via tangentsektionen fér mandvrering.

Tryck ner funktionstangenten "Spara MDA".

Fonstret "Spara fran MDA : Valj lagringsplats” 6ppnas. Dari far du en vy av
programmanagern.

Vélj enheten pa vilken det upprattade MDA-programmet ska sparas och
placera markéren i den katalog i vilket programmet ska sparas.

- ELLER -

Positionera markoren pa den 6nskade lagringsplatsen, tryck ner funk-
tionstangenten "Soka" och mata in det 6nskade sékbegreppet i séknings-
dialogen, om du vill s6ka efter en viss katalog resp. underkatalog.

Observera: Platshallaren "*" (ersatter en valfri teckenféljd) och "?" (ersat-
ter ett valfritt tecken) underldttar sokningen.

Tryck ner funktionstangenten "OK".

Star du med markéren pa en parm Oppnar sig ett fonster som uppmanar
dig att ge ett namn.

- ELLER -

Star du med markdren pa ett program far du en fraga om filen ska skrivas
over.

Mata in namnet for det upprattade programmet och tryck ner funktions-
tangenten "OK".

Programmet sparas under det angivna namnet i den valda katalogen.

Anvindarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 131



Instdlining av maskinen

4.11 MDA
4.11.3 Editera / genomarbeta MDA-program

Tillvagagangssatt

w 1. Valj manéveromradet "Maskin".
| B |
Maskin
2. Tryck ner tangenten <MDA>.
MDA MDA-editorn 6ppnas.
3. Mata in de dnskade kommandona som G-kod via tangentsektionen for
mandvrering.
- ELLER -

Mata in en standardcykel t.ex. CYCLE62 ().
Editera G-kodkommandon / programblock
4, Korrigera G-kodkommandona direkt i fonstret "MDA".

- ELLER -
Markera det 6nskade programblocket (t.ex. CYCLE62) och tryck ner tan-
> genten <Cursor hoger>, mata in de énskade vardena och tryck pa "OK".
v
0K
Grafisk Vid bearbetningen av cykeln later du dig valfritt visas hjalpbilden eller den
wy grafiska bilden.
. 5.  Tryck ner tangenten <CYCLE START>.

Styrningen arbetar igenom de inmatade blocken.

Vid genomarbetningen av G-kodkommandona och standardcyklerna har du maojlighet att
pdverka forloppet pa foljande satt:

* Blockvis kdrning av program

* Testning av program
Installningar under programstyrning

* Installning av testkérning-matning
Installningar under programstyrning

4.11.4 Radera MDA-program

Forutsattning

I MDA-editorn befinner sig ett program, som du har upprattati MDA-fonstret eller har laddat fran
programmanagern.

Slipning
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Tillvdgagangssatt

Radera Tryck ner funktionstangenten "Radera block".
block

De i programfonstret visade programblocken raderas.

Slipning
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Slipning
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Arbeta i handdrift

5.1 Oversikt

Driftsatt "JOG" anvdnder du alltid nadr du ska stdlla in maskinen for kérning av ett program eller
nar du vill genomfora enkla rorelser i maskinen:

* Synkronisera styrningens matsystem med maskinen (referenspunktkdrning)

¢ Stdlla in maskinen, dvs. du kan utlésa manuellt styrda rérelser i maskinen med resp.
tangenter och handrattar pa maskinstyrpanelen

e Utlésa manuellt styrda rorelser i maskinen under pagaende programavbrott, med hjalp av
tangenter och handrattar pa maskinstyrpanelen

Slipning
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5.2 Valja verktyg och spindel
5.2.1 T,S,M-fonster

For de forberedande dtgarderna i driftsatt 'Manuell' sker val av verktyg och spindelstyrningen
centraltien ruta.

Férutom huvudspindeln (S1) finns det for drivna verktyg ocksa en verktygsspindel (S2).
Dessutom kan svarvmaskinen vara utrustad med en motspindel (S3).

| manuell drift kan du valja ett verktyg antingen med namnet eller revolverplatsnumret. Matar
du in ett tal soks forst efter ett namn och sedan efter platsnumret. Dvs. nar du matar in t.ex. "5"
och inget verktyg med namnet "5" existerar, valjs verktyget fran platsnummer "5".

Mark

Via revolverplatsnumret kan du ocksa svanga en tom plats till bearbetningspositionen och sedan
bekvamt montera ett nytt verktyg.

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Indikering Betydelse

T Inmatning av verktyget (namn eller platsnummer)

Med funktionstangenten "Vdlja verktyg" har du mdjlighet att valja ett
verktyg ur verktygslistan.

D Skdrnummer for verktyget (1 -9)
DL Nummer fér summa- och installningskompenseringar
ST Tvillingverktygsnummer (for ersattningsverktygstrategi)
Spindel 1 och 2 (t.ex. S1) Spindelval for masterspindel och , markering med spindelnummer
Spindel M-funktion ﬁ

Spindel fran: Spindeln stoppas

"

Vanstergang: Spindeln roterar moturs

i

Hogergang: Spindeln roterar medurs

o

Spindelpositionering: Spindeln fors till den 6nskade positionen.
Ovriga M-funktioner Inmatning av maskinfunktioner

Ur en tabell frdn maskintillverkaren framgar samordningen mellan bety-
delse och nummer for funktionen.

Slipning
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Indikering Betydelse

Nollpunktsforflyttning G Val av nollpunktsforflyttning (basreferens, G54 - 57)

Med funktionstangenten "Nollpunktsforfl." har du méjlighet att vélja noll-
punktsforflyttningar ur listan 6ver instdllbara nollpunktsforflyttningar.

Mattenhet Val av mattenhet (inch, mm).

Det har gjorda valet har inverkan pa programmeringen.
Bearbetningsplan Val av bearbetningsplan (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))
Véxelsteg Fastldggande av vaxelsteg (auto, | - V)
Stopp-position Inmatning av spindelpositionen i grader
Mark

Spindelpositionering
Med denna funktion kan spindeln positioneras i visst vinkelldge, t.ex. vid verktygsvaxling.

* Vid stillastdende spindel sker positioneringen den kortaste vdgen.
* Vid roterande spindel bibehalls den aktuella rotationsriktningen samt sker positionering.

5.2.2 Vilja verktyg

Tillvagagangssatt

1. Valj driftslaget "JOG".
el

Maskin

2. Tryck ner funktionstangenten "T,S,M".

3. Mata in namnet eller numret for verktyget T.
- ELLER -
Viilj Tryck ner funktionstangenten "Valja verktyg", for att 6ppna verktygslistan,
verktyg placera markdren pa det 6nskade verktyget och tryck ner funktionstang-

enten "Manuell".

Verktyget 6vertas i "T, S, M...-fonstret" och visas i faltet for verktygspara-

manuell

metern "T".
4, Valj verktygsskar D eller mata in numret direkt i faltet "D".
5. Tryck pa tangenten "CYCLE START".

Verktyget véxlas in i spindeln.

Slipning
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5.2 Vilja verktyg och spindel

5.2.3 Starta och stoppa spindeln manuellt

Tillvagagangssatt

AN 1. Tryck i driftlaget "JOG" ner funktionstangenten "T,S,M".
YL
JoG
(it 1s.m
- ELLER -
k8 15m
Q 2. Vilj den 6nskade spindeln (t.ex. S1) och mata i den hégra inmatningsru-
e tan in det 6nskade spindelvarvtalet resp. skarhastigheten.
3. Stall in vaxelsteget om maskinen forfogar 6ver en vaxel for spindeln.
Q 4 Valj i rutan "Spindel M-funktion" den dnskade spindelrotationsriktningen
P (hoger eller vanster).
5. Tryck pa tangenten <CYCLE START>.
Spindeln roterar.
Q 6. Valj i rutan "Spindel M-funktion" instéllningen "stopp".
SELECT
Tryck pa tangenten <CYCLE START>.
Spindeln stoppar.

Mark
Andring av spindelvarvtal

Matar du in varvtalet i rutan "Spindel" nar spindeln gar, 6vertas det nya varvtalet.

Slipning
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5.2 Vilja verktyg och spindel

5.24 Positionering av spindeln

Tillvagagangssatt

AMA 1. Tryck i driftlaget "JOG" ner funktionstangenten "T,S,M".

2. Valj i rutan "Spindel M-funktion" instdllningen "Stopp-pos.".
Inmatningsfaltet "Stopp-pos." visas.

3. Mata in 6nskad spindelstopp-position.
Spindelpositionen anges i grader

. 4. Tryck pa tangenten <CYCLE START>.

Spindeln fors till den 6nskade positionen.

Mark

Med denna funktion kan spindeln positioneras i visst vinkelldage, t.ex. vid verktygsvaxling:
* Vid stillastdende spindel sker positioneringen den kortaste vagen.
* Vid roterande spindel bibehalls den aktuella rotationsriktningen samt sker positionering.

Slipning
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5.3 Kora axlar
5.3.1 Kora axlar

Axlarna kan koéras i handdrift via inkrement- och axeltangenterna eller med handrattarna.

Vid kdrning via tangentsektionen utfor resp. vald axel rorelse med programmerad
installningsmatning, vid inkrementalkdrning med fastlagd steglangd.

Instéllning av instédliningsmatning

| fonstret "Instdliningar for manuell drift" fastlagger du med vilken matning axlarna ska koras i
instdllningsdrift.

5.3.2 Kora axlar med fast stegldangd

Axlarna kan koéras i handdrift via inkrement- och axeltangenterna eller med handrattarna.

Tillvdgagangssatt

— 1. Vélj mandveromradet "Maskin".
M,
Maskin
AN 2. Tryck ner tangenten <JOG>.
JoG
—>] 3. Tryck ner tangenterna 1, 10, ..., 10000, for att kunna kéra axlarna med en
1 fast steglangd (inkrement).
Talen pa tangenterna anger forflyttningsvagen i mikrometer resp. mikro-
—> tum.
10000 Exempel: Vid 6nskad steglangd 100 um (= 0,1 mm) trycker du ner
tangenten "100".
X 4, Valj den axel som ska koras.
Z
+ 5. Tryck ner tangenterna <+> resp. <->.
Vid varje nertryckning kérs den valda axeln med den fasta steglangden.
Omkopplare fér matnings- och snabbtransportdvermanning kan vara
- verksamma.

Slipning
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5.3 Kora axlar

Mark

Efter tillkoppling av styrningen kan axlarna koras till maskinens gransomrdde, eftersom
referenspunkterna annu inte ar uppsokta. Darvid kan man utldsa nodgransstallare.

Programvarugrédnsstallarna och arbetsfaltsbegransningen dr annu inte verksamma!

Matningsfrigivningen maste sattas.

Q. Maskintillverkare
Folj hartill anvisningarna fran maskintillverkaren.

5.3.3 Kora axlar med variabel steglangd

Tillvagagangssatt

v 1. Vélj mandveromradet "Maskin®.
el
Maskin
A 2. Tryck ner tangenten <JOG>.
‘i Install- 3. Tryck ner funktionstangenten "Installningar"”.
19_ningar Fonstret "Instdllningar fér manuell drift" 6ppnas.
4, Mata in det 6nskade vardet for parametern "Variabelt stegmatt”.
Exempel: Vid 6nskad steglangd 500 pm (0,5 mm) matar du in 500.
—>| 5. Tryck ner tangenten <Inc VAR>.
[VARI]
6. Valj den axel som ska koras.
+ 7. Tryck ner tangenterna <+> resp. <->.

Vid varje nertryckning kors den valda axeln med resp. installd steglangd.

Omkopplare fér matnings- och snabbtransportdvermanning kan vara
verksamma.

Slipning
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5.4 Positionering av axlar
I manuell drift kan du kéra axlarna till bestdmda positioner for att realisera bearbetningsforlopp.

Under kdrningen verkar matnings-/snabbtransportévermanningen.

Tillvagagangssatt

1. Valj om erforderligt ett verktyg.

A 2. Valj driftslaget "JOG".
YL
JOG
¥ [y Posi- 3. Tryck ner funktionstangenten "Position".
\.. tion
4. Mata in malpositionen resp. malvinkeln fér axeln(axlarna) som ska koras.
5. Mata in det dnskade vardet fér matningen F.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Snabbtransport".
Snabbtransportvardet visas i faltet "F".

. 6.  Tryck pa tangenten <CYCLE START>.

Snabbmat.

Axeln kors till angiven malposition.

Har malpositioner for flera axlar angivits kors axlarna samtidigt.

Slipning
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5.5 Férinstdliningar fér handdriften

5.5 Forinstallningar for handdriften

| fonstret "Installningar for manuell drift" fastldagger du konfigurationer for handdriften.

Forinstallningar

Instdllningar Betydelse

Matningsart Har valjer du matningsarten.

e G94: Axelmatning/linjarmatning
* G95:Varvmatning

Instdllningsmatning G94 | Har matar du in den 6nskade matningen i mm/min.

Installningsmatning G95 | Har matar du in den 6nskade matningen i mm/varv.

Variabelt stegmatt Har matar du in den 6nskade steglangden for kdrning av axlarna vid variabel
steglangd.
Spindelhastighet Har matar du in spindelhastigheten i varv/imin.

Tillvdgagangssatt

w 1. Valj manoveromradet "Maskin”.

el

Maskin
AN 2. Tryck pa tangenten <JOG>.
UL

JOG

3. Tryck pd menyframstegnings-tangenten och funktionstangenten "Install-
> ningar".
_ Fonstret "Instdllningar fér manuell drift" 6ppnas.
l Install-
ningar

Se aven

Koppla om mattenhet (Sida 95)

Slipning
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5.5 Forinstdllningar fér handdriften

Slipning
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Bearbetning av arbetsstycke 6

6.1 Starta och stoppa bearbetningen

Vid kdrning av ett program bearbetas arbetsstycket i enlighet med programmeringen i
maskinen. Efter programstart i automatikdrift forléper sedan bearbetningen av arbetsstycket
automatiskt.

Forutsattningar
Foljande forutsattningar maste vara uppfyllda fére kdrning av ett program:
e Styrningens matsystem ar refererat till maskinen.
» Erforderliga verktygskompenseringar och nollpunktsforflyttningar maste vara inmatade.

» Nodvandiga sakerhetsforreglingar fran maskintillverkaren ska vara aktiverade.

Allmant forlopp

% 1. Valj i programmanagern det dnskade programmet.

Program-
manager

2. Valj under "NC", "Lokal enhet", "USB" eller instdllda ndtverk det 6nskade
@ HE programmet.

Y usB

val 3. Tryck ner funktionstangenten "Val".

Programmet valjs for bearbetning och vaxlar automatiskt till mandver-
omradet "Maskin".

4. Tryck ner tangenten <CYCLE START>.
Programmet startas och genomarbetas.

Mark
Starta program i valfritt manéveromrade

Nar styrningen befinner sig i driftldget "AUTO", |3ter sig det valda programmet ocksa startas, nar
du befinner dig i ett valfritt mandveromrade.
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6.1 Starta och stoppa bearbetningen

Stoppa bearbetning

. Tryck ner tangenten <CYCLE STOPP>.

Bearbetningen stoppar omedelbart, enstaka programblock fardigbearbe-
tas ej till slutet. Vid nasta start fortsatter bearbetningen vid det stalle, vid
vilket programmet stoppades.

Avbryta bearbetningen

// Tryck ner tangenten <RESET>.
RESET Programkorningen avbryts. Vid nasta start borjar bearbetningen fran bor-
jan.

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
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6.2 Valja program

Tillvagagangssatt

% 1.

Program-
manager
2.
3.
_£> 4,
INPUT
5.
6.

Ual

Slipning
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6.2 Vilja program

Valj manéveromradet "Programmanager”.
Katalogdversikten 6ppnas.

Vilj programmets lagringsplats (t. ex. "NC")

Placera markoren pa den katalog, i vilken du 6nskar vélja ett program.
Tryck ner tangenten <INPUT>.

- ELLER -

Tryck pa tangenten <Cursor hdger>.
Kataloginnehallet visas.

Placera markéren pa det 6nskade programmet.
Tryck ner funktionstangenten "Val".

Vid framgangsrikt programval sker en automatisk vaxel till manéverom-
radet "Maskin".
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Bearbetning av arbetsstycke

6.3 Kéra in program

6.3

Kora blockvis

Forutsattning

Kora in program

Vid inkérning av ett program har du méjlighet att stoppa systemet vid bearbetningen av
arbetsstycket efter varje programblock, som utléser en rorelse eller hjalpfunktion pa maskinen.

Pa det viset kontrolle

rar du vid forsta kdrningen av ett program pa maskinen blockvis

bearbetningsresultatet.

Mark

Installningar for automatikdriften

For inkdrningen resp

. for testningen av ett program star snabbtransportreducering och

provkdrningsmatning till férfogande.

Du har mojlighet att

under "Programstyrning” valja olika varianter av blockkérning:

SB-mode

Verkningssatt

SB1 Enkelblock grov

Bearbetningen stoppar efter varje maskinblock (utom i cykler).

SB2 Rakneblock

Bearbetningen stoppar efter varje block, dvs. dven vid rakneblock (utom i cykler).

SB3 Enkelblock fin

Bearbetningen stoppar efter varje maskinblock (dven i cykler).

Ett program har valts

Tillvdgagangssatt

148

g Prog.— 1.
Hpaverk.

) 2.

SINGLE
BLOCK

&
&

E 5.

SINGLE
BLOCK

fér genomarbetning i driftslaget "AUTO" eller "MDA".

Tryck ner funktionstangenten "Prog. styrn" och valj i rutan "SBL" den 6ns-
kade varianten.

Tryck ner tangenten <SINGLE BLOCK>.

Tryck pa tangenten <CYCLE START>.

Beroende pa kdrningsvarianten genomarbetas det forsta blocket. Dar-
efter stoppar bearbetningen.

| raden kanaltillstand visas texten "Stopp: Block i blockvis kérning avslu-
tat".

Tryck pa tangenten <CYCLE START>.

Programmet kors vidare beroende pa mode till ndsta stopp.

Tryck pa nytt ner tangenten <SINGLE BLOCK> ndr bearbetningen inte
langre ska goras blockvis.

Tangenten &r ater bortvald.

Om du nu pa nytt trycker ner tangenten <CYCLE START> kors programmet
utan avbrott till slutet.
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6.4 Visning av aktuellt programblock

6.4 Visning av aktuellt programblock

6.4.1 Aktuell blockvisning

| fonstret med den aktuella blockvisningen erhaller du en indikering av de programblock som
momentant befinner sig under bearbetning.

Framstdllning av det aktuella programmet
Nar programmet kors erhaller du féljande informationer:
* | titelraden anges arbetsstycks- resp. programnamnet.

¢ Programblocket som just bearbetas har fargad bakgrund.

Framstdllning av bearbetningstider

Nar du i instdliningarna fastlagger att bearbetningstider registreras, visas de uppmatta tiderna
i slutet av raden pa foljande satt:

Gestaltning Betydelse

Ljusgron bakgrund Uppmatt bearbetningstid fér programblocket (Automatikdrift)
® 17.18

Gron bakgrund Uppmatt bearbetningstid fér programblocket (Automatikdrift)
@ 19.47

Ljusbla bakgrund Uppskattad bearbetningstid for programblocket (Simulering)
@ 17.31

Bla bakgrund Uppskattad bearbetningstid fér programblocket (Simulering)
@ 19.57

Gul bakgrund Vantetid (Automatikdrift eller Simulering)

@ 4,53

Framhdvande av utvalda G-kod kommandon eller nyckelord

linstallningarna pa programeditorn fastldgger du om utvalda G-kod kommandon framhavs med
farg. Som standard anvands sedan foljande fargkodning:

Gestaltning Betydelse

BIa skrift D-, S-, F-, T-, M- och H-funktioner
M309

Rod skrift Forflyttningskommando "GO"
GOy
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Bearbetning av arbetsstycke

6.4 Visning av aktuellt programblock

Gestaltning Betydelse

Gron skrift Forflyttningskommando "G1"

G1v

Blagron skrift: Forflyttningskommando "G2" eller "G3"
G39

Gra skrift Kommentar

Maskintillverkare

| konfigurationsfilen "sleditorwidget.ini" har du méjlighet att definiera ytterligare fram-
havanden.

Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Redigera program direkt

| Reset-tillstand har du mojligheten att direkt redeigera det aktuella programmet.

@ 1. Tryck ner tangenten <INSERT>.

INSERT

2. Placera markoren pa det 6nskade stallet och redigera programblocket.

Dendirekta redigeringen ar méjlig endast for G-kodblock i NC-minnet, inte
utifran vid kérning.

@ 3. Tryck ner tangenten <INSERT>, for att ater lamna programmet och redi-
|NSERT geringsmode.

Se aven

Instaliningar for automatikdriften (Sida 208)

6.4.2 Visa basblock

Om du vid inkdrning av eller under bearbetning av programmet skulle vilja ha noggrannare
information om axelpositioner och viktiga G-funktioner aktiverar du visning av basblock. Sa
kontrollerar du t.ex. vid anvandning av cykler, hur maskinen verkligen forflyttar sig.

Via variabler eller R-parametrar programmerade positioner I6ses upp i basblocksvisningen och
visas ersattningsvis med variabelvardet.

Slipning
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6.4 Visning av aktuellt programblock

Visning av basblock kan du anvanda bdade vid testdrift och under den faktiska bearbetningen av
arbetsstycket i maskinen. For det momentant aktiva programblocket visas i fonstret "Basblock”
alla G-kodkommandon som utlser en funktion i maskinen:

¢ Absoluta axelpositioner

¢ G-funktioner i den férsta G-gruppen
e Ytterligare modala G-funktioner

* Ytterligare programmerade adresser

* M-funktioner
¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvagagangssatt

1. Ett program har valts fér kdrning och har 6ppnats i manéveromradet "Ma-
skin".
Bas- 2. Tryck ner funktionstangenten "Basblock".
block Foénstret "Basblock" visas.
=) 3. Tryck pa tangenten <SINGLE BLOCK>, om du vill kéra programmet block-
SINGLE vis.
BLOCK
4. Tryck ner tangenten <CYCLE START> for att starta programkdrningen.
| fonstret "Basblock" visas de axelpositioner som verkligen ska uppsoékas,
modala G-funktionerna osv. fér det momentant aktiva programblocket.
Bas- 5. Tryck ner funktionstangenten "Basblock” pa nytt for att ater gdmma fonst-
hlock ret.
6.4.3 Visa programniva

Under kérningen av ett omfangsrikt program med flera underprogramnivaer, kan du lata visa dig
pa vilken programniva kérningen befinner sig for tillfallet.

Flerfaldiga programkdérningar

Har du programmerat flera programkorningar, dvs. utférs underprogram flera ganger efter
varandra genom angivandet av den extra parametern P, visas i fénstret "Programnivaer” de
programkdrningar som dnnu ska kéras under bearbetningen.

Programexempel
N10 Underprogram P25

Kors i minst en programniva ett program fortfarande flera ganger, visas en horisontal
rullningslist for att mojliggdra visning av korningsraknaren P i hogra delen av fonstret. Vantar
ingen flerfaldig kdrning mer forsvinner rullningslisten.
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6.4 Visning av aktuellt programblock

Visa programnivan
Du erhaller féljande informationer:
* Nivdnummer
* Programnamn
e Blocknummer resp. radnummer

* Resterande programkorningar (endast vid flerfaldiga programkoérningar)

Forutsattning

Ett program har valts f6r genomarbetning i driftslaget "AUTO".

Tillvdgagangssatt

Program- Tryck ner funktionstangenten "Programnivaer”.
MIET Fénstret "Programnivéer” dppnas.
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6.5 Korrigera program

6.5 Korrigera program

Sa snart styrningen identifierat ett syntaxfel i detaljprogrammet stoppas programkérningen och
syntaxfelet visas pa larmraden.

Korrigeringsmojligheter

Beroende pa i vilket tillstand styrningen befinner sig, har du olika méjligheter att korrigera
programmet.

e Stopp-tillstand
Bara dndra rader, som inte bearbetats annu

¢ Reset-tillstand
Andra alla rader

Mark

Funktionen "Programkorrigering” ar ocksa tillganglig vid kérning externt, dock maste for
programandringar NC-kanalen foras till Reset-tillstand.

Forutsattning
Ett program har valts fér genomarbetning i driftlaget "AUTO".

Tillvdgagangssatt

1. Det program som ska korrigeras befinner sig i Stopp- resp. Reset-tillstand.
% Prog. 2. Tryck ner funktionstangenten "Prog.korr."
ko, Programmet 6ppnas i editorn.
Det visas hur langt programmet har gatt samt det aktuella blocket. Det
aktuella blocket aktualiseras ocksa under det programmet kors, dock inte
det programavsnitt som visas, dvs. det aktuella blocket vandrar ut ur det
visade programavsnittet.
Kors ett underprogram, sa 6ppnas det inte automatiskt.
3. GOor de onskade korrigeringarna.
Bear- 4. Tryck ner funktionstangenten "NC kora".
heta Systemet vaxlar ater till manéveromradet "Maskin" och véljer driftlaget
"AUTO".
. 5. Tryck ner tangenten <CYCLE START>, for att fortsatta programkérningen.
Mark

Om du ldmnar editorn med funktionstangenten "Stanga"“, hamnar du i mandveromradet
"Programmanager".
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6.6 Aterpositionera axlar

6.6

Forutsattning

Aterpositionera axlar

Efter ett programstopp i automatikdrift (t.ex. efter verktygsbrott) kor du bort verktyget fran
konturen i manuell drift.

Darvid sparas koordinaterna for stoppositionen. De i handdrift kdrda vagdifferenserna for
axlarna visas i arvardesfonstret. Denna vagdifferens betecknas som "REPOS-forskjutning”.

Fortsdtta korning av programmet

Med funktionen "REPOS" kor du dter fram verktyget till arbetsstyckets kontur, for att fortsatta
genomarbetningen av programmet.

Stoppositionen kors inte forbi, eftersom denna ar sparrad av styrningen.

Matnings-/snabbtransportévermanningen ar verksam.

OBSERVERA

Kollisionsfara

Vid aterpositioneringen forflyttar sig axlarna med den programmerade matningen och linjar
interpolering, dvs. langs en rat linje fran den aktuella positionen till stoppositionen. Flytta
darfor axlarna dessforinnan till en saker position, fér att undvika kollisioner.

Om du inte anvander funktionen "REPOS" efter ett programstopp och anslutande forflyttning
av axlarna i manuell drift, kor styrningen axlarna vid vaxling till automatikdriften och

anslutande start av bearbetningen automatiskt langs en rat linje tillbaka till stoppositionen.

Foljande villkor maste vara uppfyllda vid aterpositionering av axlarna:
» Korningen av programmet stoppades med <CYCLE STOP>.

» Axlarna kordes i manuell drift fran stoppositionen till en annan position.

Tillvagagangssatt

154

1. Tryck ner tangenten <REPOS>.

REPOS

X 2. Valj efter varandra alla axlar som ska koras.
Z
+ 3. Tryck ner tangenterna <+> resp. <-> fér den motsvarande riktningen.

Axlarna kors till stoppositionen.
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6.7 Starta bearbetning pd visst stdlle

6.7 Starta bearbetning pa visst stalle
6.7.1 Anvanda blocks6kning

Om du endast 6nskar utfora ett visst avsnitt av ett program pa maskinen, maste du inte
nédvandigtvis borja genomarbetningen av programmet fran begynnelsen. Du kan starta
bearbetningen fran och med ett bestamt programblock.

Anvandningsfall

Bestimma sdkmal

Slipning

Avbrott resp. stopp vid kérning av ett program

Angivning av en bestdmd malposition t.ex. vid efterbearbetning

Komfortabel sokmalsuppgift (sokpositioner)

Direkt angivande av sékmalet genom placering av markdren i det valda programmet
(huvudprogram)

Observera:

Vid blocksdkning maste vara garanterat, att det riktiga verktyget ar i arbetsposition, innan
man borjar med genomarbetningen av programmet.

Sokmal med textsokning

Sokmalet ar stoppstdllet (huvud- och underprogram)
Funktionen star endast till forfogande nar ett stoppstalle finns. Efter ett programstopp
(CYCLE STOP, RESET eller Power off) sparar styrningen koordinaterna for stoppstallet.

Sokmalet ar den hdgre programnivan vid stoppstallet (huvud- och underprogram)

En vdxel av nivderna dr endast mojlig nar ett stoppstalle, som ligger i ett underprogram,
harvalts. Du kan sedan vdxla programnivan fram till huvudprogramnivan och ater tillbaka
till nivdn vid stoppstallet.

Sokpekare

Direkt inmatning av programsokvagen

Mark

Med sokpekaren har du moéjlighet att malinriktat soka ett stdlle i underprogrammet nar
inget stoppstalle finns.

Anvindarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 155



Bearbetning av arbetsstycke
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Kaskadsokning

Du har mojlighet att starta en ytterligare sékning fran tillstandet "S6kmal uppnatt". Efter varje
hittat sokmal, finns mojligheten att fortsatta kaskaderingen valfritt manga ganger.

Mark

Endast nar sokmalet uppnatts, kan en ytterligare kaskaderad blocksékning startas fran den
stoppade programbearbetningen.

Forutsattningar
¢ Du har valt det 6nskade programmet.
« Styrningen befinner sig i Reset-tillstand.

+ Onskat sékningsmode har valts.

OBSERVERA

Kollisionsfara

Ge akt pa en kollisionsfri startposition och passande aktiva verktyg och 6vriga teknologiska
varden.

Eventuellt uppsoker du en kollisionsfri startposition manuellt. Valj malblocket under
iakttagande av den valda blocksdknings-varianten.

Vaxel mellan s6kpekare och sékpositioner

Tryck pa nytt ner funktionstangenten "Sékpekare" for att fran fonstret
pointer "Sokpekare" komma tillbaka till programfénstret for fastldggande av sok-
positioner.
- ELLER -
e Tryck ner funktionstangenten "Tillbaka".
Tillbaka

Du lamnar blocksékningen komplett.

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till blocksékning finns i funktionshandboken Basfunktioner.
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6.7.2 Fortsatta program fran sokmal

For att fortsdtta programmet vid det 6nskade stéllet, trycker du 2 ganger pd tangenten <CYCLE
START>.

* Med den forsta CYCLE START matas de i sékningen uppsamlade hjdlpfunktionerna ut.
Programmet befinner sig sedan i stopptillstand.

 Fore den andra CYCLE START har du méjlighet att anvanda funktionen "Overlagra" for att fér
den fortsatta programkoérningen uppratta nédvandiga men dnnu inte forefintliga tillstand.
Dessutom har du mojlighet att genom vaxel till driftlaget JOG till funktionen REPOS kora
verktyget manuellt frdn den aktuella positionen till bérpositionen, om bérpositionen inte ska
uppsokas automatiskt vid programstart.

6.7.3 Enkel sokmalsuppgift

Forutsattning

Programmet har valts och styrningen befinner sig i Reset-tillstand.

Tillvdgagangssatt

7 Block- | 1. Tryck ner funktionstangenten "Blocksokn."
i siln,
2. Placera markéren pa det 6nskade programblocket.
- ELLER -
Sk Tryck ner funktionstangenten "Soka text", valj sokriktning, mata in den
text text som ska sdkas och bekrafta med "OK".
v
0K
Starta 3. Tryck ner funktionstangenten "Starta sékning".
silkning
Sokningen startas. Darvid tas hansyn till det av dig foreskrivna sok-
ningsmode.
Sa snart som malet hittats visas det aktuella blocket i programfonstret.
Starta 4, Motsvarar det hittade malet (t.ex. vid sékning via text) inte det s6kta
sokning programblocket, trycker du pa funktionstangenten "Starta sdkninjg" en

gang till tills det dnskade malet har uppnatts.
Tryck 2 ganger pa tangenten <CYCLE START>.
Bearbetningen fortsatts vid det 6nskade stallet.
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6.7.4 Ange stoppstalle som s6kmal

Forutsattning

| driftlaget "AUTO" har ett program valts och stoppades vid kérningen av CYCLE STOP eller RESET.

Tillvagagangssatt

= Block- 1.
A sokn.

Avbrotts- 2.
stélle

3.

Starta 4.
silning

. 5.

Tryck ner funktionstangenten "Blocksoékn.".

Tryck ner funktionstangenten "Stoppstalle”.
Stoppstallet laddas.

an

Nar funktionstangenterna "Hogre niva", resp. "Lagre niva" star till forfo-
gande, trycker du pa dessa for att vaxla programniva.

Tryck ner funktionstangenten "Starta sékning".

Sokningen startas. Darvid tas hansyn till det av dig féreskrivna séknings-
mode.

Sokningsmasken stangs.

Sa snart som malet hittats visas det aktuella blocket i programfonstret.
Tryck 2 ganger pa tangenten <CYCLE START>.

Bearbetningen fortsatts vid stoppstallet.

6.7.5 Parametrar for blocks6kning med sokpekaren
Parameter | Betydelse
Programnivanummer
Program: Namnet pa huvudprogrammet férs in - automatiskt.
Ext: Filandelse
P: Underprogram antal kdrningar
Om ett underprogram kérs igenom flera gdnger, kan man har ange antalet ge-
nomkdrningar, efter vilka bearbetningen ska fortsatta.
Rad: Fylls automatiskt i vid ett stoppstalle
Typ " " Sokmalet i denna niva beaktas €]
N-nr blocknummer
Marke hoppmarke
Text teckenfoljd
U-prg. Underprogramanrop
Rad radnummer
Sokmal Stélle i programmet, fran vilket bearbetningen ska starta
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6.7.6 Blocksokningsmode

6.7 Starta bearbetning pd visst stdlle

| fonstret "S6kningsmode" stdller du in den dnskade sékvarianten.

Det instédllda modet forblir dven efter frankoppling av styrningen. Aktiverar du efter
atertillkopplingen av styrningen funktionen "Sékning" pa nytt, visas det aktuella sékningsmodet

i titelraden.

Sokvarianter

Blocks6kningsmode

Betydelse

med berdkning
- utan uppsokning

Tjanar till att i valfria situationer kunna uppsoka en malposition (t.ex. verk-
tygsvaxlingsposition).

Andpunkten till malblocket resp. den nésta programmerade positionen upp-
sOks underanvandning av den i mdlblocket giltiga interpoleringsarten. Endast
de i malblocket programmerade axlarna uppsoks.

Observera:

Nar maskindatumet 11450.1=1 har stdllts in, forpositioneras de roterande
axlarna till det aktiva vriddatablocket efter blocksékningen.

med berdkning
- med uppsokning

Tjanar till att i valfria situationer kunna uppsdka konturen.

Med <CYCLE START> uppsoks slutpositionen for blocket fore malblocket. Pro-
grammet kérs identiskt med den normala programgenomarbetningen.

med berdkning
- hoppa 6ver extcall

Tjanar till att accelerara s6kningen med berdkning vid en anvdndning av EX-
TCALL-program: EXTCALL-programmen raknas inte med.

Observera: Viktiga informationer, t.ex. modala funktioner, som stari EXTCALL-
programmet, tas det inte hansyn till. Programmet ar i detta fall inte kdrdugligt
efter det sokmalet uppnatts. Sddana informationer borde vara programmera-
de i huvudprogrammet.

utan berdkning

Tjdnar en snabb sékning i huvudprogrammet.

Under blocksdkningen goérs inga berdkningar dvs. berakningen hoppas 6ver
fram till malblocket.

Fran och med malblocket maste alla fér korningen nédvandiga installningar
(t.ex. matning, varvtal, etc.) vara programmerade.

med programtest

Flerkanalig blocksékning med berdkning (SERUPRO).
Under blocksdkningen berdknas alla block. Inga axelrorelser utférs, dock ma-
tas samtliga hjdlpfunktioner ut.

NC startar det valda programmet i programtestmode. Uppnar NC det angivna
malblocket i den aktuella kanalen, da stoppar NC i bérjan av malblocket och
véljer ater bort programtestmoden. Hjalpfunktionerna i malblocket matas ut
efter det programmet fortsatts med NC-start (efter REPOS rorelser).

Vid enkanaliga system stdds koordinationen med parallellt I6pande resultat,
som t.ex. synkronaktioner.

Observera

Soékningshastigheten ar beroende av MD-installningar.
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¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
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Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till konfigurationen av blocksékningen finns i Handbok for
idrifttagning SINUMERIK Operate.

Slipning
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6.8

6.8.1

6.8 Styrning av programférloppet

Styrning av programfoérloppet

Programstyrningar

| driftlagena "AUTO" och "MDA" har du mgjlighet att fordndra ett programs forlopp.

Forkortning/programstyr-
ning

Verkningssatt

PRT
Ingen axelrorelse

Programmet startas och genomarbetas med hjalpfunktionsutmatning och férdréjningstider.
Axlarna flyttas darvid inte.

De programmerade axelpositionerna samt hjdlpfunktionsutmatningen i ett program kontrolle-
ras pa sa satt.
Observera:

Du har méjlighet att aktivera programbearbetning utan axelrérelser tillsammans med funktio-
nen "Provkdrningsmatning".

DRY
Provkdrningsmatning

Forflyttningshastigheterna, som ar programmerade i férbindelsen med G1, G2, G3, CIP och CT
ersatts med en fastlagd provkérningsmatning. Vardet for provkérningsmatningen galler ocksa i
stallet for den programmerade varvmatningen.

Observera:

Bearbeta vid aktiverad "Provkdrningsmatning" inget arbetsstycke, eftersom genom de dndrade
matningsvdrdena skarhastigheterna for verktygen overskrids resp. arbetsstycket eller verktygs-
maskinen forstors.

RGO
Reducerad snabbtransport

Forflyttningshastigheten for axlarna reduceras i snabbtransportmode till det i RGO inmatade
procentvardet.

Observera:
Den reducerade snabbtransporten definierar du i instédllningar for automatikdrift.

MO1

Programmerat stopp 1

Programbearbetningen stoppar alltid vid de block i vilka extrafunktionen MO1 &r programmerad.
Sa kontrollerar du under bearbetningen av ett arbetsstycke emellanat det redan uppnadda re-
sultatet.

Observera:
For att fortsatta kdrningen av programmet trycker du pa nytt pa tangenten <CYCLE START>.

Programmerat stopp 2

Programbearbetningen stoppar vid de block i vilka "Cykelslut” (t.ex. med M101) &r programme-

(t.ex. M101) rad.
Observera:
For att fortsatta kdrningen av programmet trycker du pa nytt pa tangenten <CYCLE START>.
Observera: Visningen kan vara @ndrad. Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

DRF M&jliggdr under bearbetningen i automatikdrift en extra inkrementell nollpunktsférflyttning

Handratt-forflyttning

med den elektroniska handratten.
Darmed kan verktygsslitaget korrigeras inom ett programmerat block.

SB Enkelblock ar konfigurerade pa foljande satt.
¢ Enkelblock grov: Programmet stoppar endast efter block som utfér en maskinfunktion.
¢ Rdkneblock: Programmet stoppar efter varje block.
¢ Enkelblock fin: Programmet stoppar ocksa i cykler endast efter block som utfér en maskin-

funktion.

Du vdljer den dnskade installningen med hjdlp av tangenten <SELECT>.

SKP Annullerbara block hoppas 6ver vid bearbetningen.

Slipning
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6.8 Styrning av programférloppet

Forkortning/ programstyr-
ning

Verkningssatt

MRD

Indikeringen av matresultatbilden kopplas till i programmet under bearbetningen.

CST
Konfigurerat stopp

Programbearbetningen stoppar alltid vid de stdllen, som du har definierat som stopp-relevanta
fore programstarten. Det kan t.ex. vara speciellt kritiska stallen, vid vilka du kan kontrollera
forloppets riktighet eller utesluta kollisioner.

Som Stopp-relevanta kan de féljande NC-funktionsdvergangarna standardmassigt aktiveras i
fonstret "Programstyrning”:

«  Overgdng GO-G1

+ Overgéng G1-GO

«  Overgdng GO-GO

Aven NC-funktioner (hjalpfunktioner, cykelanrop, T-férval) kan du fastligga som NC-funktions-
overgangar.

Observera:

F6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Aktivera programstyrningar

Genom val och bortval av motsvarande kontrollrutor paverkar du programmets forlopp pa
Onskat satt.

Indikering / meddelande av aktiv programstyrning

Nar en programstyrning ar aktiverad, visas forkortningen av den tillhérande funktionen i
statusraden som meddelande.

Tillvdgagangssatt

M,

| M|

Maskin

MDA

1. Valj mandveromradet "Maskin".

2. Tryck ner tangenten <AUTO> resp. <MDA>.

g Prog.- 3. Tryck ner funktionstangenten "Prog.styrn.".

paverk

Fonstret "Programstyrning" 6ppnas.

6.8.2 Annullerbara block

Programblock som inte ska utforas vid varje programkorning déljer du.

Dessa annullerbara block kdnnetecknas med tecknet "/ (snedstreck) resp. "Ix" (x = nummer for
annulleringsnivan) fore blocknumret. Du har méjlighet att dolja flera block i f6ljd.
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6.8 Styrning av programférloppet
Anvisningarna i de annullerade blocken utfors inte. Programmet fortsatts med respektive nasta
ej annullerade block.

Hur mdnga annulleringsnivaer som ar [ampliga ar beroende av ett maskindatum.
¢ Maskintillverkare
F6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Aktivera annulleringsnivaer

Markera den tillhérande kontrollrutan for att aktivera den dnskade annulleringsnivan.

Mark

Fonstret "Programstyrning - annullerbara block” star till forfogande ndr mer &n en
annulleringsniva ar installd.

Slipning
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6.9 Overlagra

6.9

Forutsattning

Overlagra

Med 6verlagring har du moéjlighet att Iata utféra teknologiska parametrar (t.ex. hjalpfunktioner,
axelmatning, spindelvarvtal, programmerbara anvisningar, etc.) fére den egentliga
programstarten. Dessa programanvisningar verkar sa som de stod i det reguljara
detaljprogrammet. Dessa programanvisningar ar dock endast giltiga for en programkérning.
Detaljprogrammet forandras darigenom inte varaktigt. Vid nasta start genomarbetas
programmet som det ursprunligen programmerades.

Efter en blocksokning kan man med &verlagring féra maskinen till en status (t.ex. M-funktioner,
verktyg, matning, varvtal, axelpositioner etc.), i vilken det reguljara detaljprogrammet kan
fortsattas med framgang.

Det program befinner sig i Stopp- resp. Reset-tillstand.

Tillvagagangssatt

164

— 1. Valj manoéveromradet "Maskin" i driftlage "AUTO".
M,
Maskin
>)
AUTO
ﬁ, Over- 2. Tryck ner funktionstangenten "Overlagra".
lagra Fonstret "Overlagra" dppnas.
3. For in 6nskade data resp. det dnskade NC-blocket.
4. Tryck pa tangenten <CYCLE START>.
De inmatade blocken bearbetas. Man kan f6lja bearbetningen i fénstret
"Overlagra".
Nar de inmatade blocken dr bearbetade kan du ldagga till block pa nytt.
Sa ldange som du befinner dig i 6verlagringsmode ar en vaxel av driftlage
inte maojlig.
e 5. Tryck ner funktionstangenten "Tillbaka".
Tillbaka

Fonstret "Overlagra” stings.

6.  Tryck pa nytt ner tangenten <CYCLE START>.
Det f6ére 6verlagringen valda programmet kors vidare.

Mark
Ko6ra blockvis

Tangenten <SINGLE BLOCK> verkar ocksa i 6verlagringsmode. Ar flera block inférda i
overlagringsminnet, genomarbetas dessa blockvis efter varje NC-start.

Slipning
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6.9 Overlagra

Radera block

Radera Tryck pa funktionstangenten "Radera block”, for att radera inmatade pro-
block gramblock.

Slipning
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6.10 Editera program

6.10

6.10.1

6.10.2

Sokoptioner

166

Editera program

Kora program (editor)

Med editorn har du magjlighet att uppratta, komplettera och andra detaljprogram.

Mark
Maximal blocklangd

Den maximala blocklangden uppgar till 512 tecken.

Upprop av editorn

I mandéveromradet "Maskin" ropas editorn upp med funktionstangenten
"Programkorrigering”. Om du trycker ner tangenten <INSERT> kan du dndra programmet
direkt.

| mandveromrédet "Programmanager” ropas editorn upp med funktionstangenten "Oppna"
samt med tangenterna <INPUT> eller <Cursor héger>.

I mandveromradet "Program” 6ppnar sig editorn med det sist bearbetade detaljprogrammet,
savida den inte dessférinnan explicit avslutades med funktionstangenten "Stanga".

Mark
e Observera att dndringar av i NC-minnet lagrade program ar verksamma genast.

» Editerar du pa lokal enhet eller extern enhet, har du méjlighet att allt efter instélining av
editorn ocksa lamna den utan att spara. Program i NC-minnet sparas alltid automatiskt.

e Lamnar du programkorrigeringsmode med funktionstangenten "Stanga", hamnar du i
mandveromrddet "Programmanager”.

Sokning i program

For att du till exempel i mycket stora program snabbt kommer till det stalle pa vilket du 6nskar
gora andringar, kan du anvanda sokfunktionen.

Darvid star olika sékoptioner till férfogande som mojliggér en malinriktad sokning.

Hela ord

Aktivera denna option och mata in ett sékbegrepp nar du vill séka texter / begrepp som finns
som ord exakt i denna form.

Matar du har t.ex. in sokbegreppet "Slatverktyg" visas endast ensamt staende ord
"Slatverktyg". Ordforbindelser som "Slatverktyg 10" hittas inte.

Exakt uttryck
Aktivera denna option, nar du onskar soka efter begrepp med tecken, som ocksa kan
anvandas som platshallare for andra tecken t.ex. "?" och "*".

Slipning
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6.10 Editera program

Mark

S6kning med platshallare

Vid s6kning efter bestdamda programstallen har du méjlighet att anvanda platshallare:
o "*":ersatter en valfri teckenfoljd

e "?": ersatter ett valfritt tecken

Forutsattning

Programmet ar 6ppnat i editorn.

Tillvdgagangssatt

Sik

Sik
vidare

x
Aubrott

Tryck ner funktionstangenten "Sok".

En ny vertikal funktionstangentrad visas pa skarmen.
Samtidigt 6ppnar sig fonstret "Soka".

Mata in det dnskade sokbegreppet i rutan "Text".

3. Aktivera kontrollrutan "Hela ord", ndr den inmatade texten endast ska

sokas som helt ord.
- ELLER -

Aktivera kontrollrutan "Exakt uttryck”, nar du t.ex. vill soka efter platshal-
lare ("*", "?") i programraderna.

4. Placera markdren i rutan "Riktning" och valj med tangenten <SELECT>

sokriktningen (framat, bakat).

5. Tryck ner funktionstangenten "OK" for att starta sokningen.

Hittas den sokta texten markeras motsvarande rad.

6. Tryck pa funktionstangenten "Sok nédsta“, om den i sdkningen hittade

texten inte motsvarar det dnskade stéllet.
- ELLER -
Tryck pa funktionstangenten "Avbrott", nar sékningen ska avbrytas.

Ytterligare s6kmajligheter

Softkey

Funktion

Ga till
borjan

Markéren sétts pa det forsta tecknet i programmet.

Ga till
slutet

Markoren satts pa det sista tecknet i programmet.

Slipning
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6.10 Editera program

6.10.3 Byta ut programtext

Du kan i ett steg lata byta ut en s6kt text mot en ersattningstext.

Forutsattning

Programmet ar 6ppnat i editorn.

Tillvagagangssatt

sk 1. Tryck ner funktionstangenten "Sok".
En ny vertikal funktionstangentrad visas pa skarmen.
Siik och 2. Tryck ner funktionstangenten "Sok + Ersatt".
arsat Fénstret "Soka och ersitta” dppnas.

3. Mata i rutan "Text" in det dnskade sdkbegreppet och i rutan "Ersatt med"
den 6nskade texten, som du Onskar lata foga in automatiskt vid s6kning-
en.

O 4. Placera markodren i rutan "Riktning" och valj med tangenten <SELECT>
P sokriktningen (framat, bakat).
v 5. Tryck ner funktionstangenten "OK" for att starta sokningen.
0K Hittas den sokta texten markeras motsvarande rad.
Ersitta 6. Tryck pa funktionstangenten "Ersatta”, for att byta ut texten.
- ELLER -
Erstt Tryck pa funktionstangenten "Ersdtt alla”, nar alla texter i filen som mot-
alla svarar sokbegreppet ska bytas ut.
- ELLER -
Sik Tryck pa funktionstangenten "So6k ndsta”, om den i s6kningen hittade
vidare texten inte ska bytas ut.
- ELLER -
» Tryck pa funktionstangenten "Avbrott”, ndr sokningen ska avbrytas.
Aubrott
Mark

Ersatta texter

* Readonly-rader (;*RO*)
Nar traffar har hittats byts texterna inte ut.

e Konturrader (;*GP*)
Nar traffar har hittats byts texterna ut savida det inte ar Readonly-rader.

e GOmda rader (;*HD¥*)
N&r gdmda rader visas i editorn och tréffar har hittats, byts texterna ut, savida de inte ar
Readonly-rader. Gmda rader som inte visas ersdtts inte.

Slipning
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6.10 Editera program

6.10.4 Kopiera / infoga / radera programblock

| editorn bearbetar du bade enkel G-kod och dven programsteg som cykler, block och
underprogramanrop.

Infoga programblock

Beroende pa vilken typ av programblock du infogar, forhaller sig editorn olika.

* Narduinfogar en G-kod, infogas programblocket direkt pa det stdlle, vid vilket markdren star.

¢ Narduinfogar ett programsteg, infogas programblocket principiellti nasta block, oberoende
av markdrens position inom den aktuella raden. Detta ar nodvandigt, eftersom ett
cykelanrop alltid kraver en egen rad.
Detta beteende ar sd i alla fall av anvandning, om programsteget infogas med en mask
genom "Acceptera” eller "Infoga" anvands som redigeringsfunktion.

Mark

Klippa ut programsteg och ater infoga

e Om du klipper ut ett programsteg pa ett stélle och direkt ater infogar det, dndrar sig
ordningsféljden.

* Tryck pa tangentkombinationen <CTRL> + <Z>, fér att angra utklippningen.

Forutsattning

Programmet ar 6ppnat i editorn.

Tillvagagangssatt

Markera

SELECT

Kopiera

Infoga

Klipp

Slipning

Tryck ner funktionstangenten "Markera".

- ELLER -
Tryck ner tangenten <SELECT>.

Selektera med hjalp av markor- resp. musmandvrering de 6nskade pro-
gramblocken.

Tryck pa funktionstangenten "Kopiera", for att kopiera valet i det interme-
didra minnet.

Placera markéren pa den 6nskade infogningspositionen i programmet
och tryck pa funktionstangenten "Infoga”.

Innehallet i det intermedidra minnet fogas in.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Klippa ut" for att radera de valda program-
blocken och kopiera dem till det intermediara minnet.

Observera: Redigerar du ett program kan du inte kopiera resp. klippa ut
meran 1024 rader. Under det att ett program, som inte befinner sig pa NC,
Oppnas (framatskridande mindre dn 100%), kan du inte kopiera resp.
klippa ut mer an 10 rader, resp. infoga 1024 tecken.
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6.10 Editera program

Numrering av programblocken

Om du for editorn har valt optionen "Numrera automatiskt", erhaller de
nytillagda programblocken ett blocknummer (N-nummer) var.

Darvid galler féljande regler:

* Vid anldaggande av ett nytt program far den forsta raden det "Forsta
blocknumret".

* Om programmet hittills inte innehaller nagot N-nummer, erhaller det
infogade programblocket det i inmatningsrutan "Forsta blocknumret”
fastlagda begynnelseblocknumret.

* Om fore och efter infogningsstallet for ett nytt programblock det re-
dan finns N-nummer, hdjs N-numret fére infogningsstallet med 1.

* Om fore eller efter infogningsstalletinga N-nummer finns, da hojs det
maximala N-numret i programmet med deniinstadllningarna fastlagda
"Steglangden”.

Observera:

Du har mojlighet att numrera programblocken pa nytt efter redigeringen
av programmet.

Mark

Innehallet i det intermedidra minnet bibehalls dven efter det editorn stangts sa att du kan foga
in innehallet ocksa i ett annat program.

Mark
Kopiera / klippa ut aktuell rad

For att kopiera och klippa ut den aktuella raden i vilken markéren star, ar det inte nédvandigt att
markera resp. vdlja den. Via editorinstdllningar har du mojlighet att gora funktionstangenten
"Klippa ut" mandvrerbar endast fér markerade programdelar.

6.10.5 Ny numrering av program

Du harmojlighet attiefterhand andra blocknumreringen for det i editorn 6ppnade programmet.

Forutsattning

Programmet ar 6ppnat i editorn.

Tillvdgagangssatt

170

Numrera
om

Tryck ner funktionstangenten ">>".

En ny vertikal funktionstangentrad visas pa skarmen.
Tryck ner funktionstangenten "Ny numrering”.
Fonstret "Ny numrering" 6ppnas.

Slipning
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6.10 Editera program

Mata in vardena for det forsta blocknumret samt for steglangden for
blocknumret.

Tryck ner funktionstangenten "OK".
Programmet far ny numrering.

3.

v 4
0K
Mark

e Om du 6nskar ny numrering endast for ett avsnitt, markerar du fére anrop av funktionen de
programblock vars blocknumrering du 6nskar bearbeta.

e Om du for stegldangden matar in vardet "0" raderas alla férefintliga blocknummer fran
programmet resp. fran det markerade omradet.

6.10.6 Tillagg av programblock

For att strukturera program och pa sa vis sorja for en battre oversikt, har du mojlighet att
sammanfatta flera G-kodblock till programblock.

Programblock kan anldggas i tva steg. Det betyder att du kan bilda ytterligare block inom ett

block.

Sedan har du mojlighet att allt efter behov falla upp och ihop dessa block.

Instdllningar fér programblock

Indikering

Betydelse

Text

Beteckning for blocket

Spindel

Val av spindel
Den fastlagger vid vilken spindel ett programblock utfors.

Inkdrning-extrakod

ja

For den handelse att blocket inte utférs, eftersom den angivna spindeln inte
ska bearbetas, dr det mojligt att temporart koppla till en sa kallad "Inkérning
— extrakod".

nej

Automat. atergang

ja
Blockborjan och blockslut kors pa verktygsvaxlingspunkten, dvs. verktyget
fors i sakerhet.

nej

Slipning
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6.10 Editera program

Tillvdgagangssatt

% 1.

Vilj mandveromradet "Programmanager”.

Valj lagringsplatsen och lagg till ett program resp. 6ppna ett program.
Programeditorn 6ppnas.

Markera de 6nskade programblocken som du énskar sammanfatta till ett
block.

Tryck ner funktionstangenten "Bilda block".
Fonstret "Bilda block" dppnas.

Mata in en beteckning for blocket, tillordna spindel, valj ev. inkdrning-
extrakod och automatisk dtergang och tryck ner funktionstangenten "OK".

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Bild".

Tryck ner funktionstangenten "Fall upp block" nar du vill Ita visa pro-
grammet med alla block.

Tryck ner funktionstangenten "Fall ihop block" nar du ater vill lata visa

Program-
manager
R
Lokal.
“~ harddsk
3.
Skapa 4,
block.
v 5.
0K
Oppna och stinga block
6.
Uy
Oppna 7.
alla block
Sting 8.
alla block

Uppldsa block

programmet i strukturerad form.

Oppna blocket.
Positionera markoren pa blockslutet.
Tryck ner funktionstangenten "Uppldsa block".

9.
10.
Block- 11.
borttagning
Mark

Du kan 6ppna och stdnga block ocksa med musen eller med Cursor-tangenterna:

e <Cursor héger> 6ppnar det block pa vilket markéren star

» <Cursor vdnster> stanger blocket ndr markoren star pa blockbérjan eller blockslutet

e <ALT> och <Cursor vanster> stanger blocket nar markoren star inom blocket

Mark

DEF-anvisningar i programblock eller blockbildningar i DEF-delen till ett detaljprogram/en cykel

ar inte tillatet.

172
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6.10.7

Forinstallningar

Slipning

6.10 Editera program

Instdllningar for editorn

| fonstret "Instaliningar" anger du de forinstallningar som vid ppnandet av editorn ar
automatiskt verksamma.

Instdllning

Betydelse

Automatisk numrering

* Ja:Eftervarje radbyte ges automatiskt ett nytt blocknummer. Darvid galler
beslut som gjordes under "Forsta blocknummer" och "Steglangd".

¢ Nej: Ingen automatisk numrering

Forsta blocknummer

Fastlagger begynnelseblocknumret for ett nyupprattat program.

Rutan ar endast synlig ndr posten "ja" har valts under "Automatisk numrering".

Stegldangd

Fastlagger steglangden foér blocknumret.

nw_n

Rutan dr endast synlig ndr posten "ja" har valts under "Automatisk numrering".

Visa gdmda rader

¢ Ja: Gomda rader som ar markerade med “,*HD*" (hidden) visas.
* Nej:Inga med ";*HD*" markerade rader visas.
Observera:

Vid funktionen "Soka" resp. "Stka och ersdtta” tas endast hansyn till synliga
programrader.

Visa blockslut som sym-
bol

Symbolen "LF" (Line feed) 1] visas vid blockslutet.

Radbrytning

¢ Ja:Langa rader bryts.

¢ Nej: Nar programmet innehaller langa rader, visas en horisontal rullnings-
list (skrollningslist). Sa kan du forflytta bildskarmsutklippet horisontalt till
slutet pa raden.

Radbrytning dven i cyke-
lanrop

e Ja:Nérenrad i ett cykelanrop blir for Iang, visas den i flera rader.
¢ Nej: Cykelanropet klipps av.

Rutan dr endast synlig nar posten "ja" har valts under "Radbrytning".

Synliga program

e 1-10
Val hur madnga program som kan visas bredvid varandra i editorn.

e Auto
Fastlagger att antalet program som ar inférda i en jobblista eller upp till 10
utvalda program visas synligt bredvid varandra.

Breda program med fo-
kus

Har anger du bredden fér programmet, som har inmatningsfokus, i editorn i
procent av fonsterbredden.

Spara automatiskt

e Ja: Nar du véxlar till ett annat mandveromrdde, sparas gjorda andringar
automatiskt.

¢ Nej: Nar du vaxlar till ett annat mandveromrade, far du en frdga om du
onskar spara. Med funktionstangenterna "Ja" resp. "Nej" sparar resp. for-
kastar du dndringarna.

Observera: Endast vid lokala och externa enheter.

Klippa ut endast efter
markera

e Ja: Utklippning av programdelar &r endast méjligt nar programrader ar
markerade dvs. funktionstangenten "Klippa ut" kan forst da anvandas.

¢ Nej: Den programrad i vilken markdren star, kan klippas ut utan markering.
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174

Instéllning

Betydelse

Faststalla bearbetnings-
tider

Fastlagger vilka programkoérningstider registreras i simuleringen eller i auto-
matikdrift:

Fran
Programkdrningstider faststalls inte.
Blockvis: Kdrningstiderna faststalls for varje programblock.

Blockvis: Korningstiderna faststélls pa NC-blockniva.

Observera: Du har méjlighet att dessutom |ata visa dig summatider for
block.

Fo6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Efter simuleringen resp. efter genomarbetningen av programmet visas de
nodvandiga bearbetningstiderna i editorn.

Spara bearbetningstider

Fastldgger hur de faststdllda bearbetningstiderna bearbetas vidare.

Ja

| katalogen for detaljprogrammet ldggs en underkatalog med namnet
"GEN_DATA.WPD"till. Dar sparas de faststdllda bearbetningstidernaien ini-
fil med programmets namn. Nar programmet resp. jobblistan laddas pa
nytt visas bearbetningstiderna ater.

Nej

De faststdllda bearbetningstiderna visas bara i editorn.

Protokollera verktyg

Bestdmmer om verktygsdata antecknas.

ja

Anteckningarna gors under kérningen. Data sparas nar i en TTD-fil (Tool
Time Data). TTD-filen ligger alltid i katalogen for det tillhdrande detaljpro-
grammet.

nej

Verktygsdata antecknas inte.

Visa cykler som arbets-
moment

Ja: Cykelanropen i G-kodprogrammen visas som klartext.

Nej: Cykelanropen i G-kodprogrammen visas i NC-syntax.

Slipning
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Instéllning

Betydelse

Framhava utvalda G-
kod kommandon

Bestammer framstdllningen av G-kod kommandon.

¢ Ngj
Alla G-kod kommandon visas i standardfarg.

e Ja
Utvalda G-kod kommandon eller nyckelord framhdvs med farg. | konfigu-
rationsfilen sleditorwidget.ini bestimmer du reglerna for tillordning av
farg.
Observera: Félj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Observera

Denna instédllning paverkar framstaliningen av den aktuella blockindikeringen.

Skriftstorlek Fastlagger skriftstorleken for editorn och framstallningen av programférlop-
pet.
e auto
Nar du 6ppnar ett andra program, anvands automatiskt den minsta skrif-
tstorleken.
¢ normal (16) - teckenhdjd i pixel
Standardstorlek som visas i den motsvarande bildskdarmsuppldsningen.
e liten (14) - teckenhdjd i pixel
| editorn visa mer innehall.
Observera
Denna instdllning paverkar framstdliningen av den aktuella blockindikeringen.
Mark

Alla inmatningar som du gor har ar genast verksamma.

Forutsattning

Du har ett program Sppnat i editorn.

Tillvagagangssatt

3 1.

Program
Editera 2.
3.
Instéll-
ningar
4,

Slipning

Valj mandveromradet "Program”.

Tryck ner funktionstangenten "Edit".

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Installningar".
Fonstret "Installningar" 6ppnas.

GOr de 6nskade dndringarna.
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Radera
bearbet.tider

176

Om du vill radera bearbetningstiderna, trycker du pa funktionstangenten
"Radera bearb.tider".

De faststdllda bearbetningstiderna raderas bade fran editorn och dven
fran det aktuella blockvisningen. Nar bearbetningstiderna sparatsi en ini-
fil, raderas ocksa denna fil.

Tryck ner funktionstangenten "OK" for att bekrafta installningarna.

Slipning
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6.11 Arbeta med DXF-filer
6.11.1 Oversikt

Med funktionen "DXF-reader" har du mojligheten att direkt 6ppna filer upprattade i ett CAD-
system i SINUMERIK Operate och 6verta och spara konturer direkt i G-kod.

| programmanagern later sig DXF-filen visas.

&«
o

Programvaruoption

For att kunna anvanda denna funktion behdver du foljande programvaruoption "DXF-
reader".

Maskintillverkare
F6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Foljande element ldses av DXF-reader:

« "POINT"

« "LINE"

« "CIRCLE"
« "ARC"

« "TRACE"
« "SOLID"

o "TEXT"

« "SHAPE"
« "BLOCK"
« "ENDBLK"
« "INSERT"
« "ATTDEF"
« "ATTRIB"
« "POLYLINE"
« "VERTEX"
« "SEQEND"
« "3DLINE"
« "3DFACE"
« "DIMENSION"
« "LWPOLYLINE"
e "ELLIPSE"

Slipning
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+ "LTYPE"

*+ "LAYER"

+ "STYLE"

o "VIEW"

e "UcCs"

+ "VPORT"

+ "APPID"

* "DIMSTYLE"

* "HEADER ($INSUNITS, $MEASUREMENT)"

* "TABLES"

e "BLOCKS"

« "ENTITIES"
6.11.2 Lata visa CAD-ritningar
6.11.2.1 Oppna DXF-fil

Tillvdgagangssatt

% 1. Viélj mandveromradet "Programmanager”.
Program-
manager
2. Valj den 6nskade lagringsplatsen och positionera markéren pa den DXF-

fil som du vill 1ata dig visas.
3. Tryck ner funktionstangenten "Oppna".

ippna
Den valda CAD-ritningen med alla Layers, dvs. med alla grafikplanen vi-
sade.

Sting 4. Tryck ner funktionstangenten "Stanga" for att stanga CAD-ritningen och

atervanda till programmanagern.

6.11.2.2 Ordna DXF-fil
Vid 6ppnandet av en DXF-fil visas alla layers som ingar.

Du har mojlighet att gdmma och ater visa layers som inte innehaller nagra kontur- eller
positionsrelevanta data.

Slipning
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Forutsattning

6.11 Arbeta med DXF-filer

DXF-filen ar 6ppnad i programmanagern resp. i editorn.

Tillvdgagangssatt

Auligsna fel

Lager-
val

v
0K

Auligsna fel
autom.

Auligsna fel
autom.

Tryck ner funktionstangenterna "Ordna" och "Layer val", nér du vill gom-
ma vissa plan.

Fonstret "Layer val" 6ppnas.

Ual av lager

Inaktivera de dnskade planen och tryck ner funktionstangenten "OK".

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Automat. ordna" for att ggmma alla ej
relevanta plan.

Tryck pa nytt ner funktionstangenten "Automat. ordna" nar du ater vill visa
planen.

6.11.2.3 Forstora och forminska CAD-ritning

Forutsattning

DXF-filen ar 6ppnad i programmanagern

Tillvdgagangssatt
Detaljer

Zoom +

Detaljer

Zoom -

Slipning

Tryck ner funktionstangenterna "Detaljer” och "Zoom +", om du vill férstora
utklippet.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenterna "Detaljer" och "Zoom -", om du vill for-
minska utklippet.

- ELLER -

Anvindarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 179



Bearbetning av arbetsstycke

6.11 Arbeta med DXF-filer

Detaljer

Autozoom

Zoom elem.

val

6.11.2.4 Andra utklipp

Tryck ner funktionstangenterna "Detaljer" och "Autozoom ", om du vill au-
tomatiskt anpassa utklippet till fonsterstorleken.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenterna “Detaljer” och “Zoom elem. val", nar du vill
zooma element, som befinner sig i en valmangd.

Onskar du forflytta, férstora eller férminska delar av ritningen for att t.ex. titta pd detaljer eller
senare ater visa den kompletta ritningen, anvander du luppen.
Med luppen kan du sjalv bestamma utskdrningen och sedan forstora eller férminska.

Forutsattning

DXF-filen ar 6ppnad i programmanagern resp. i editorn.

Tillvdgagangssatt
Detaljer

Lupp

6.11.2.5 Vrida bild

Tryck ner funktionstangenterna "Detaljer" och "Lupp".
En lupp i form av en rektanguldr ram visas.

Tryck ner tangenten <+> for att forstora ramen.

- ELLER -
Tryck ner tangenten <->, for att forminska ramen.

- ELLER -

Tryck ner en av markortangenterna for att forflytta ramen uppat, at vanster,
at hoger eller nedat.

Tryck ner funktionstangenten "OK" for att Overta det valda utklippet.

Du har mojlighet att vrida ritningens lage.

180

Slipning
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Forutsattning

6.11 Arbeta med DXF-filer

DXF-filen ar 6ppnad i programmanagern resp. i editorn.

Tillvdgagangssatt

Tryck ner funktionstangenterna "Detaljer" och "Vrida bild".

Detaljer

Urid

hild

s Tryck ner funktionstangenten "Pil at hdger", "Pil at vanster”, "Pil uppat”, "Pil
nedat", "Pil vrida hoger" resp. "Pil vrida vanster”, for att férandra ritningens
lage.

o

6.11.2.6 Visa / bearbeta informationer till geometridata

Forutsattning

DXF-filen dr 6ppnad i programmanagern resp. i editorn.

Tillvdgagangssatt

Detaljer

Geometri
info; edit

Info
element

Editera
element

£
Tillbaka

Slipning

Tryck ner funktionstangenterna "Detaljer" och "Geometri info".
Markoren far formen av ett fragetecken.

Positionera markoren pa det element for vilket du vill 1ata visa geometri-
data och tryck pa funktionstangenten "Element info".

Omdu t.ex. harvaltenrét linje, 6ppnar sig fonstret "Rat linje pa layer: ...".
Du far koordinaterna motsvarande den aktuella nollpunkten i vald layer
visade: Startpunkt for X och Y, slutpunkt for X och Y samt langden.

Nar du befinner sig i editorn trycker du pa funktionstangenten "Element
edit".
Koordinatvdrdena blir editerbara.

Tryck ner funktionstangenten "Tillbaka" for att stdnga visningsfonstret.
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Mark
Editera geometrielement

Med denna funktion goér du mindre @ndringar i geometrin t.ex. nar skarningspunkter saknas.
Storre dandringar gor du i editorns inmatningsmask.

Du kan inte angra andringar som du gor via "Element edit".

6.11.3 Lasa in och bearbeta DXF-fil

6.11.3.1 Allmant forfarande
e Lagga till | 6ppna G-kodprogram
* Anropa cykeln "Kontur" och lagg till "Ny kontur"
* Importera DXF-fil
* Valj kontur i DXF-fil resp. CAD-ritning och acceptera med "OK" i cykeln

* Infoga programblock med "Acceptera" i G-kodprogrammet

6.11.3.2 Stalla in tolerans

Foratt arbeta ocksd med inexakt upprattade ritningar dvs. fér att utjdmna luckor i geometrin, har
du moijlighet att mata in en fangstradie i millimeter. Darmed identifieras element fortfarande
som sammanhorande.

Mark
Stor fangstradie

Ju storre fangstradien &r instélld desto fler foljdelement &r tillgangliga.

Tillvdgagangssatt

1. DXF-filen ar 6ppnad i editorn.
Tryck ner funktionstangenterna “Detaljer” och "Fangstradie”.

Detaljer )
Fonstret “Inmatning" 6ppnas.
Fangradie
v 3. Mata in 6nskat varde och tryck ner funktionstangenten "OK".
0K

Slipning
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6.11.3.3 Tillordna bearbetningsplan

Du har mojlighet att vdlja det bearbetningsplan, i vilket den med DXF-reader upprattade
konturen ska befinna sig.

Tillvagagangssatt

1. DXF-filen dr 6ppnad i editorn.

Ul 2. Tryck ner funktionstangenten “Valja plan®.
plan Fonstret "Valj plan" 6ppnas.
v 3. Valj 6nskat plan och tryck ner funktionstangenten "OK".
0K
6.11.3.4 Vélja bearbetningsomrade / radera omrade och element

Du har mojlighet att vdlja omraden i DXF-filen och pa sa satt reducera elementen. Efter
Overtagandet av den 2:a positionen visas bara innehallet i den valda rektangeln. Konturer skars
till for rektangeln.

Forutsattning
DXF-filen dr 6ppnad i editorn.

Tillvdgagangssatt

Vilja bearbetningsomrade fran DXF-fil
Tryck ner funktionstangenterna "Ordna" och "Valja omrdde", nar du vill

Rulagsna fE! vdlja vissa omrdden i DXF-filen.
ET En orangefargad rektangel visas.
omrade
; 2. Tryck pa funktionstangenten “Omrade +", for att forstora utskarningen
Omrade + o . " o wops .. v
resp. tryck pa funktionstangenten “Omrade -", for att férminska utskar-
ningen.
Omrade -
s 3. Tryck ner funktionstangenten "Pil at hoger", "Pil 4t vanster", "Pil uppat”
resp. "Pil nedat", for att forflytta valverktyget.
T
v 4, Tryck ner funktionstangenten "OK".
0K Bearbetningsutskarningen visas.
x Med funktionstangenten "Avbrott” dtervander du till det tidigare fénstret.
Aubrott

Slipning
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Uilj bort 5.
omrade

Tryck pa funktionstangenten "Valja omrade”, for att ater angra valet av
bearbetningsomrade.

DXF-filen aterstélls till den ursprungliga framstaliningen.

Radera valda omraden och element fér DXF-filen

Auligsna fel 6.

Radera omrade

Omrade 7.
radera
Omrade + 8.
Omrade -
s 9.
1

Radera element

Element 10.
radera
11.
6.11.3.5 Spara DXF-fil

Tryck pa funktionstangenten “Ordna”.

Tryck ner funktionstangenten "Radera omrade".
En bla rektangel visas.

Tryck pa funktionstangenten "Omrade +", for att férstora utskarningen
resp. tryck pa funktionstangenten "Omrade -", for att forminska utskar-
ningen.

Tryck ner funktionstangenten "Pil at hoger", "Pil 4t vanster", "Pil uppat”
resp. "Pil nedat”, for att forflytta valverktyget.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Radera element” och valj med hjélp av
valverktyget det 6nskade elementet.

Tryck pa "OK".

Du har méjlighet att spara DXF-filer som du har ordnat och bearbetat.

Forutsattning

DXF-filen dr 6ppnad i editorn.

Tillvdgagangssatt

Avligsna fel 1.

Lager-
val

- ELLER -

Ul
omrade

184

Ordna filen enligt dina behov och / eller vélj arbetsomrade.

Slipning
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<< Tryck ner funktionstangenterna “Tillbaka" och ">>".
Tillbaka
Spara Tryck pa funktionstangenten "Spara DXF”.
DXF
v Mata i fonstret “Spara DXF-fil” in det 6nskade namnet och tryck pa "OK".
0K Fonstret "Spara under” 6ppnas.
Vilj den 6nskade lagringsplatsen.
Hy Tryck vid behov ner funktionstangenten "Ny katalog", mata in det 6nska-
katalog de namnet i fonstret "Ny katalog" och tryck ner funktionstangenten "OK"
for att anlagga en katalog.
v Tryck ner funktionstangenten "OK".
0K
6.11.3.6 Fastlagga referenspunkt

Eftersom nollpunkten for DXF-filen som regel avviker fran nollpunkten fér CAD-ritningen
fastldagger du har en referenspunkt.

Tillvagagangssatt

Fastlagg
ref.pkt.

Element
borjan

Element
mitt

Element
shut

Mittpunkt
bage

Cursor

Fri
inmatning

Slipning

DXF-filen &r 6ppnad i editorn.
Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Fastlagga referensp.".

Tryck ner funktionstangenten "Element borjan" for att [dgga nollpunkten
pa borjan av det valda elementet.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Element mitt" for att Idagga nollpunkten pa
mitten av det valda elementet.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Element slut" for att Idgga nollpunkten pa
slutet av det valda elementet.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Bage medelpunkt" fér att Idgga nollpunk-
ten pa medelpunkten fér en bage.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Cursor” for att fastldgga nollpunkten med
en godtycklig markdrposition.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Fri inmatning" for att 6ppna fonstret "Re-
ferenspunkt inmatning” och dar mata in vardena for positionerna (X, Y).
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6.11.3.7 Overta konturer

Vilja kontur

Detaljprogrammet som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig i
editorn.

Tryck ner funktionstangenten "Kontur".

Tryck ner funktionstangenten "Ny kontur".

Vid forfoljningen av konturen fastldggs start- och slutpunkt.

Pa ett utvalt element véljs begynnelsepunkten och riktningen. Den automatiska forféljningen av
konturen overtar fran begynnelsepunkten alla efterféljande element i en kontur. Forféljningen
av konturen avslutas, sa snart det inte langre finns nagra efterféljande element eller tills det blir
skarningar med andra element i konturen.

Mark

Innehaller en kontur fler element an som kan bearbetas, blir du erbjuden att acceptera konturen
som ren G-kod i programmet.

En bearbetning av denna kontur i editorn ar sedan inte langre mgjlig.

fingra

Tillvagagangssatt

Oppna DXF-fil

Importera
fran DXF

v

Acceptera

Sik

0K

1.
2.

Med hjélp av funktionstangenten “Angra" har du méjlighet, att ter ta till-
baka ditt konturval till en valfri punkt.

Mata in det 6nskade namnet i fonstret "Ny kontur".
Tryck ner funktionstangenterna "Fran DXF-fil" och "Acceptera”.
Fonstret "Oppna DXF-fil" visas.

Vilj lagringsplats och placera markdren pa den 6nskade DXF-filen.
Med hjalp av sokfunktionen kan du i omfattande parmar och kataloger t.ex.
direkt soka efter en DXF-fil.

Tryck ner funktionstangenten “OK.
CAD-ritningen 6ppnas och kan bearbetas for konturval.
Markéren antar formen av ett kryss.

Fastlagga referenspunkt

186

5.

Fastldagg vid behov en nollpunkt.

Slipning
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Konturforfoljelse

automatiskt

Bara till
1. steget

6.

6.11 Arbeta med DXF-filer

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Automatisk” nar du vill verta sa
manga element i en kontur som mgjligt.
Darmed 6vertar du snabbt konturer som bestar av manga enskilda element.

- ELLER -

Tryck ner "Endast till 1:a snittet" nar du inte vill 6verta hela konturelement
pa en gang.
Konturen foljs till konturelementets férsta snitt.

Fastlagga startpunkt

Ul
element

Ouerta
element

Element
startpunkt

Element
shrtpunkdt

Element
mitt

Cursor

0K

Ouerta
element

7.

8.

10.

Valj med "Valja element” det 6nskade elementet.
Tryck ner funktionstangenten "Acceptera element".

Tryck ner funktionstangenten "Element startpunkt" for att Iagga borjan av
konturen pd elementets startpunkt.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Element slutpunkt" for att Iagga borjan av
konturen pd elementets slutpunkt.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Element mitt" for att Idgga borjan av kontu-
ren pa elementets mitt.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Cursor” for att fastldagga elementets borjan
med markéren pa en godtycklig punkt.

Tryck ner funktionstangenten "OK" for att bekrafta valet

Tryck ner funktionstangenten "Acceptera element” for att dverta de erbjud-
na elementen.

Funktionstangenten ar mandverbar sa lange som det finns element som
kan Overtas.

Fastlagga slutpunkt

Fastlagg
shutpkt.

Aktuell
position

Element
mitt

Element
shut

Slipning

11.

12.

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Fastlagga slutpunkt" nar du inte
vill dverta slutpunkten for det valda elementet.

Tryck ner funktionstangenten "Aktuell position" nar du vill fastlagga den
just valda positionen som slutpunkt.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Element mitt" for att I[dgga slutet av kontu-
ren pa elementets mitt.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Element slut” for att lagga slutet av konturen
pa elementets slut.

- ELLER -
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Cursor Tryck ner funktionstangenten ."Cursor" for att fastlagga elementets borjan
med markdren pa en godtycklig punkt.
Overta kontur i cykeln och i programmet
v Tryck ner funktionstangenten "OK".
L3 Den valda konturen 6vertas i konturen inmatningsmask i editorn.
Nceeptera Tryck ner funktionstangenten “Overta kontur".

kontur Programblocket 6vertas i programmet

Mandovrering med mus och tangentbord

Férutom mandvreringen via funktionstangenterna har du mojlighet att mandvrera
funktionerna med tangentbordet och med musen.

Slipning
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6.12 Visa och bearbeta anvandarvariabler

De anvédndarvariabler som du definierat kan du lata visa dig i listor.

Anvandarvariabler
Foljande variabler kan vara definierade:
* Globala rdkneparametrar (RG)
e Kanalspecifika rakneparametrar (R-parametrar)
* Globala anvandarvariabler (GUD) galler i alla program
» Lokala anvandarvariabler (LUD) géller i det program, i vilket de definierades

* Programglobala anvandarvariabler (PUD) galler i det program, i vilket de definierades samti
alla av detta program anropade underprogram

Kanalspecifika anvandarvariabler kan definieras for varje kanal med ett olika varde.

Inmatning och visning av parametervarden

Upp till 15 siffror (inkl. decimaler) utvdrderas. Om du matar in ett tal med mer an 15 siffror, skrivs
detta i exponential framstallning (15 siffror + EXXX).

LUD eller PUD
Endast lokala eller programlokala anvandarvariabler kan visas.

Om anvéandarvariablerna LUD eller PUD star till forfogande beror pa den aktuella
styrningskonfigurationen.

a Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Mark
Lasning och skrivning av variabler ar skyddade

Lasning och skrivning av anvdndarvariablerna &r skyddade med nyckelbrytare och skyddsnivaer.

Kommentarer

Du har mojlighet att lagra kommentarer for globala och kanalspecifika rakneparametrar.

Soka anvandarvariabler

Du har mojlighet att malinriktat séka efter anvandarvariabler i listorna med hjalp av valfri
teckenfdljd.

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till anvandarvariabler finns i Programmeringshandbok NC-
programmering.

Slipning
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6.12.1 Globala R-parametrar

Globala R-parametrar ar rakneparametrar, som en gang i styrningen finns och kan ldsas resp.
skrivas fran alla kanaler.

Du anvander globala R-parametrar, for att byta informationer mellan kanaler eller ndr globala
installningar for alla kanaler ska utvarderas.

Vérdena bibehalls ocksa efter frankopplingen av styrningen.

Kommentarer
| fonstret “Globala R-parametrar med kommentarer" lagrar du kommentarer.

Kommentarerna kan redigeras. Du har mgjlighet att radera dem enskilt eller via
raderfunktionen.

Kommentarerna bibehalls dven efter frankoppling av styrningen.

Antal globala R-parametrar
Ett maskindatum fastlagger antalet globala R-parametrar.
Omrade: RG[0]- RG[999] (beroende av maskindatum).

| omradet upptrader inga luckor i numreringen.
ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvagagangssatt

l_,@ 1. Valj manoveromradet "Parametrar”.
Parameter
—=Anvind. 2. Tryck ner funktionstangenten "Anvan.variabel".
'.rariahle

Global R- 3. Tryck pa funktionstangenten “Globala R-parametrar”.
parameter

Fonstret "Globale R-parametrar" 6ppnas.
Visa kommentarer

1. Tryck pa funktionstangentera ">>" och “Visa kommentarer".
Fonstret "Globale R-parametrar med kommentarer" 6ppnas.

lisa
kommentar

2. Tryck ner funktionstangenten "Visa kommentarer" pa nytt for att dtervan-
kommentar da till fénstret “Globala R-parametrar”.
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Radera globala R-parametrar och kommentarer

1. Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Radera".
Fonstret “Radera globale R-parametrar” 6ppnas.

Hadera
2. Vélj i rutorna “fran global R-parameter” och “till global R-parameter” de
globala R-parametrar, vars varden du 6nskar radera.
- ELLER -
Radera Tryck pa funktionstangenten “Radera alla”.
alla
3. Aktivera kontrollrutan “"Radera dven kommentarer", ndr dven de tillhéran-
de kommentarerna ska raderas automatiskt.
v 4, Tryck ner funktionstangenten "OK".
0K
* Vardena for de valda globala R-parametrarna resp. alla globala R-para-
metrar belaggs med 0.
» De valda kommentarerna raderas ocksa.
6.12.2 R-parametrar

R-parametrar (rakneparametrar) dr kanalspecifika variabler som kan anvandas i ett G-
kodprogram. R-parametrarna kan ldsas och skrivas av G-kodprogrammen.

Vérdena bibehalls ocksa efter frankopplingen av styrningen.

Kommentarer
| fonstret "R-parametrar med kommentarer" lagrar du kommentarer.

Kommentarerna kan redigeras. Du har méjlighet att radera dem enskilt eller via
raderfunktionen.

Kommentarerna bibehalls dven efter frankoppling av styrningen.

Antal kanalspecifika R-parametrar
Ett maskindatum fastldagger antalet kanalspecifika R-parametrar.
Omrade: RO — R999 (beroende av maskindatum).

| omradet upptrader inga luckor i numreringen.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
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Tillvdgagangssatt

l_,@ 1. Valj mandveromradet "Parametrar”.
Parameter
— Anvind. 2. Tryck ner funktionstangenten "Anvan.variabel".
uariahle
R- 3. Tryck ner funktionstangenten "R-parametrar".
parameter

Fonstret "R-parametrar” 6ppnas.
Visa kommentarer

1. Tryck pa funktionstangentera ">>" och “Visa kommentarer".
Fonstret "R-parametrar med kommentarer" 6ppnas.

lisa
kommentar

2. Tryck ner funktionstangenten "Visa kommentarer" pa nytt for att atervan-
kommentar da till fonstret "R-parametrar”.

Radera R-parametrar

1. Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Radera".
Fonstret "Radera R-parametrar” 6ppnas.

Radera
2. Vilj i rutorna “fran R-parameter” och "till R-parameter” de R-parametrar,
vars varden du onskar radera.
- ELLER -
Radera Tryck pa funktionstangenten “Radera alla”.
alla
3. Aktivera kontrollrutan "Radera dven kommentarer”, nar dven de tillhéran-
de kommentarerna ska raderas automatiskt.
v 4, Tryck ner funktionstangenten "OK".
0K
* Vardena for de valda R-parametrarna resp. alla R-parametrar beldggs
med 0.
* De valda kommentarerna raderas ocksa.
6.12.3 Visa globala GUDs

Globala anvandarvariabler

Globala GUDs ar NC-globala anvdandardata (Global User Data), som ocksa bibehalls efter
frankopplingen av maskinen.

Slipning
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GUDs galler i alla program.

Definition

En GUD-variabel definieras genom féljande uppgifter:

* Nyckelord DEF

» Giltighetsomrade NCK
» Datatyp (INT, REAL, ....)

¢ Variabler-namn

* Vardestillordning

Exempel

(tillval)

DEF NCK INT ZAEHLERT =10

GUDs definieras i filer med dndelsen DEF. Féljande reserverade filnamn finns dartill:

Filnamn Betydelse

MGUD.DEF Definitioner for globala data fran maskintillverkaren
UGUD.DEF Definitioner for globala data fran anvandaren
GUDA4.DEF Fritt definierbara data fran anvandaren

GUD8.DEF, GUD9.DEF Fritt definierbara data fran anvéandaren

Tillvagagangssatt
Parameter

=1 Amvand. 2.
variahle

Globala 3.
GUD

GUD
val

GUDG

Slipning

Valj manoveromradet "Parametrar”.

Tryck ner funktionstangenten "Anvdnd.variabel".

Tryck ner funktionstangenten "Global GUD"

Fonstret "Globala anvandarvariabler" 6ppnas. Du visas en lista med de
definierade UGUD-variablerna.

- ELLER -
Tryck ner funktionstangenten "GUD val" samt funktionstangenterna

"SGUD" ... "GUDG", nar du 6nskar lata dig visas SGUD, MGUD, UGUD samt
GUDA4 till GUD 6 av de globala anvandarvariablerna.
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- ELLER -
GUD Tryck ner funktionstangenterna "GUD val" och ">>" samt funktionstang-
val enterna "GUD7" ... "GUD9", nédr du 6nskar lata dig visas GUD 7 och GUD 9

av de globala anvandarvariablerna.

I

Mark

Efter varje start visas i fonstret "Globala anvandarvariabler” dter listan med de definierade UGUD-
variablerna.

6.12.4 Visa kanal GUDs

Kanalspecifika anvandarvariabler

De kanalspecifika anvandarvariablerna galler liksom GUDs i alla program per kanal. De har dock
till skillnad fran GUDs specifika varden.

Definition

En kanalspecifik GUD-variabel definieras genom féljande uppgifter:

Exempel

Nyckelord DEF
Giltighetsomrade CHAN
Datatyp

Variabler-namn

Vardestillordning (tillval)

DEF CHAN REAL X_POS = 100.5

Tillvdgagangssatt

l_,@ 1. Vélj manéveromradet "Parametrar”.
Parameter
— Amand. 2. Tryck ner funktionstangenten "Anvand.variabel".
'.rariahle
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Kanal 3. Tryck ner funktionstangenterna "Kanal GUD" och "GUD val".
GUD

GUD
val

En ny verktikal funktionstangentrad visas pa skdarmen.
4. Tryck ner funktionstangenterna "SGUD" ... "GUD6", ndr du 6nskar visa

SEUD SGUD, MGUD, UGUD samt GUDA4 till GUD6 av de kanalspecifika anvan-
darvariablerna.

GUDG
- ELLER -
Tryck pa funktionstangenten “Flerar" och funktionstangenterna
"GUD7" ... "GUD9", nar du onskar visa GUD 7 och GUD 9 av de kanalspe-
cifika anvandarvariablerna.

GUDY

6.12.5 Visa lokala LUDs

Lokala anvandarvariabler
LUDs galler endast i det program eller underprogram i vilket de ar definierade.

Styrningen visar vid genomarbetningen av programmet LUDs efter starten. Visningen bibehalls
till slutet av programgenomarbetningen.

Definition

En lokal anvandarvariabel definieras genom féljande uppgifter:
* Nyckelord DEF

* Datatyp

* Variabler-namn

* Vardestillordning (tillval)

Tillvagagangssatt

1_'@ 1. Valj manoveromradet "Parametrar”.
Parameter
—=Anvind. 2. Tryck ner funktionstangenten "Anvand.variabel".
uariahle
Lokala 3. Tryck ner funktionstangenten "Lokal LUD".
LUuD
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6.12.6 Visa program PUDs

Programglobala anvandarvariabler

PUDs ar detaljprogram-globala variabler (Program User Data). PUDs gdller i huvud- och alla
underprogram och dar skrivas och ldsas.

a. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvdgagangssatt

l_,@ 1. Valj manoveromradet "Parametrar”
Parameter
—— Amvind. 2. Tryck ner funktionstangenten "Anvand.variabel".
uariahle
Program 3. Tryck ner funktionstangenten "Program PUD".
PUD
6.12.7 Soka anvandarvariabler

Du har mojlighet att malinriktat sdka efter R-parametrar eller anvéndarvariabler.

Tillvagagangssatt

l_,@ 1. Vélj mandveromradet "Parametrar”.
Parameter
—= Anvind. 2. Tryck ner funktionstangenten "Anvan.variabel".
'.rariahle
R- 3. Tryck ner funktionstangenterna "R-parametrar”, "Global GUD", "Kanal
parameter GUD", "Lokal GUD" eller "Program PUD", for att vdlja listan i vilken du 6ns-
kar sOka efter anvandarvariabler.
Lokala
LUD
Sik 4, Tryck ner funktionstangenten "Sok".
Fonstret "S6ka R-parametrar”, resp. "Soka anvandarvariabel" 6ppnar sig.
v 5. Mata in det 6nskade s6kbegreppet och tryck pa "OK".
0K

Markdren placeras automatiskt pa den sokta R-parametern resp den stkta
anvandarvariablen om denna existerar.
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Genom att redigera en fil av typ DEF/IMAC, kan forefintliga definitions-/makrofiler andras resp.
raderas eller nya tillfogas.

Tillvdgagangssatt

N

Idrift-
séttning

E'g S',rstemJ

Oppna

INPUT

Sting

Aktivera anvandarvariabler

Aktivera

Slipning

Valj manoveromradet "ldrifttagning"”.

Tryck ner funktionstangenten "Systemdata”.

Valj i datatradet parmen "NC-data" och 6ppna dar parmen "Definitioner".
Vélj den fil du 6nskar bearbeta.

Dubbelklicka pa filen

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Oppna".

- ELLER -
Tryck ner tangenten <INPUT>.

- ELLER -
Tryck pa tangenten <Cursor héger>.
Den valda filen 6ppnas i editorn och kan dar bearbetas.

Definiera den 6nskade anvandarvariabeln.
Tryck ner funktionstangenten "Stanga" for att stanga editorn.

Tryck ner funktionstangenten "Aktivera".

En fraga visas.

Vilj om de hittillsvarande vardena for definitionsfilerna ska bibehallas
- ELLER -

Vélj om de hittillsvarande vardena for definitionsfilerna ska raderas.
Darvid skrivs definitionsfilerna dver med initialvdrdena.

Tryck ner funktionstangenten "OK", for att fortsatta forloppet.
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6.13 Visa G- och hjalpfunktioner
6.13.1 Utvalda G-funktioner

| fonstret "G-funktioner” visas 16 valda G-grupper.

Inom en G-grupp visas alltid den G-funktion som momentant ar aktiv i styrningen.

Nagra G-koder (t.ex. G17, G18, G19) ar efter tillkopplingen av maskinstyrningen genast aktiva.

Vilka G-koder som alltid &r aktiva beror pa installningar.

ﬁ Maskintillverkare
F6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Standardmassigt visade G-grupper

Grupp

Betydelse

G-grupp 1

Modalt verksamma rorelsekommandon (t.ex. GO, G1, G2, G3)

G-grupp 2

Blockvis verksamma rorelser, fordréjningstid (t.ex. G4, G74, G75)

G-grupp 3

Programmeringsbara forflyttningar, arbetsfaltsbegransning och polprogram-
mering (t.ex. TRANS, ROT, G25, G110)

G-grupp 6

Planval (t.ex. G17, G18)

G-grupp 7

Verktygsradiekompensering (t.ex. G40, G42)

G-grupp 8

Installbar nollpunktforflyttning (t.ex. G54, G57, G500)

G-grupp 9

Undertryckning av forflyttningar (t.ex. SUPA, G53)

G-grupp 10

Precisionsstopp - banstyrningsdrift (t.ex. G60, G641)

G-grupp 13

Arbetsstycksmatning inch/metrisk (t.ex. G70, G700)

G-grupp 14

Verktygsmétning absolut/inkrementell (G90)

G-grupp 15

Matningstyp (t.ex. G93, G961, G972)

G-grupp 16

Matningskompensering vid inner- och ytterb6jning (t.ex. CFC)

G-grupp 21

Accelerationsprofil (t.ex. SOFT, DRIVE)

G-grupp 22

Verktygskompenseringstyper (t.ex. CUT2D, CUT2DF)

G-grupp 29

Radie- /diameter-programmering (t.ex. DIAMOF, DIAMCYCOF)

G-grupp 30

Compressor till/fran (t.ex. COMPOF)

Standardmassigt visade G-grupper (1ISO-kod)

Grupp

Betydelse

G-grupp 1

Modalt verksamma rorelsekommandon (t.ex. GO, G1, G2, G3)

G-grupp 2

Blockvis verksamma rorelser, férdréjningstid (t.ex. G4, G74, G75)

G-grupp 3

Programmeringsbara forflyttningar, arbetsfaltsbegransning och polprogram-
mering (t.ex. TRANS, ROT, G25, G110)

G-grupp 6

Planval (t.ex. G17, G18)

G-grupp 7

Verktygsradiekompensering (t.ex. G40, G42)
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Grupp Betydelse

G-grupp 8 Instdllbar nollpunktforflyttning (t.ex. G54, G57, G500)
G-grupp 9 Undertryckning av forflyttningar (t.ex. SUPA, G53)

G-grupp 10 Precisionsstopp - banstyrningsdrift (t.ex. G60, G641)
G-grupp 13 Arbetsstycksmdtning inch/metrisk (t.ex. G70, G700)

G-grupp 14 Verktygsmétning absolut/inkrementell (G90)

G-grupp 15 Matningstyp (t.ex. G93, G961, G972)

G-grupp 16 Matningskompensering vid inner- och ytterb6jning (t.ex. CFC)
G-grupp 21 Accelerationsprofil (t.ex. SOFT, DRIVE)

G-grupp 22 Verktygskompenseringstyper (t.ex. CUT2D, CUT2DF)

G-grupp 29 Radie- /diameter-programmering (t.ex. DIAMOF, DIAMCYCOF)
G-grupp 30 Compressor till/fran (t.ex. COMPOF)

Tillvdgagangssatt

— 1. Vélj manéveromradet "Maskin".

M,

Maskin
AV 2. Tryck ner tangenten <JOG>, <MDA> resp. <AUTO>.
VL

JoG

=)

AUTO

G- 3. Tryck ner funktionstangenten "G-funktioner".
funktioner Fénstret "G-funktioner" dppnas.

M 4.  Tryck ner funktionstangenten "G-funktioner" pa nytt fér att dter ggmma
fonstret.

Det i fonstret "G-funktioner" visade valet av G-grupper kan vara olika.

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till projekteringen av de visade G-grupperna finns i Handbok for
idrifttagning SINUMERIK Operate.

Slipning
Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 199



Bearbetning av arbetsstycke

6.13 Visa G- och hjdlpfunktioner

6.13.2

6.13.3

Alla G-funktioner

| fonstret "G-funktioner” finns samtliga G-grupper med sina gruppnummer i en lista.

Inom en G-grupp visas alltid endast den G-funktion som momentant ar aktiv i styrningen.

Ytterligare informationer i fotnoten

| fotnoten visas féljande extrainformationer:

Aktuella transformationer

Indikering Betydelse

TRANSMIT Poldrtransformation aktiv

TRACYL Cylindermanteltransformation aktiv

TRAORI Orienteringstransformation aktiv

TRAANG Transformation lutning-axel aktiv

TRACON Kaskaderad transformation aktiv
Vid TRACON kopplas tre transformationer (TRAANG och TRACYL resp. TRAANG
och TRANSMIT) efter varandra.

Aktuella nollpunktsforflyttningar
Spindelvarvtal
Banmatning

Aktivt verktyg

G-funktioner for formtillverkning

| fonstret "G-funktioner” Iater du dig visa viktiga informationer vid bearbetningen av friformytor
med funktionen "High Speed Settings" (CYCLE832).

‘ Programvaruoption
For att kunna anvanda denna funktion behéver du féljande mjukvaruoption "Advanced

Surface”.

High Speed Cutting-informationer

200

Forutom informationerna som ingar i fonstret "Alla G-funktioner" visas de programmerade
vardena for foljande specifika informationer:

CToL
OTOoL
CTOLGO
OTOLGO

Toleranserna for GO visas bara nar de ocksa ar aktiva.

Speciellt viktiga G-grupper framhavs vid visningen.

Slipning
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Du har mojlighet att konfigurera vilka G-funktioner som ska framhavas vid visningen.

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till kontur-/orienteringstolerans finns i Funktionshandbok
Basfunktioner.

Tillvdgagangssatt

— 1. Valj mandveromradet "Maskin"

M,

Maskin
AV 2. Tryck ner tangenten <JOG>, <MDA> resp. <AUTO>.
YL

JoG
)
AUTO

3. Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Alla G-funktioner".

Fonstret "G-funktioner" 6ppnas.

flla G-
funktioner

6.13.4 Hjalpfunktioner

Till hjalpfunktionerna hor de av maskintillverkaren faststadllda M- och H-funktioner som éverfor
parametrar till PLC:n och dar utldser reaktioner som definierats av maskintillverkaren.

Visade hjalpfunktioner

| fonstret "Hjalpfunktioner" visas upp till 5 aktuella M-funktioner och 3 H-funktioner.

Tillvdgagangssatt

W 1. Valj mandveromradet "Maskin”.

—

Maskin
AV 2. Tryck ner tangenten <JOG>, <MDA> resp. <AUTO>.
YL

JoG

)

AUTO

Slipning
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Hijilp- 3. Tryck ner funktionstangenten "H-funktioner".

funktioner Fonstret "Hjalpfunktioner" dppnas.

Hizlp- 4, Tryck ner funktionstangenten "H-funktioner"” pa nytt for att ater gémma
funktioner fonstret.

Slipning
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6.14 Visa overlagringar

| fénstret “Overlagringar” later du dig visas axelférflyttning med handratt eller programmerade
overlagrade forflyttningar.

Inmatningsfalt

Betydelse

Verktyg

aktuell 6verlagring i verktygsriktning

Min

Minimivdrde for 6verlagring i verktygsriktning

Max

Maximivarde fér 6verlagring i verktygsriktning

DRF

Visning av axelférflyttning med handratt

Det i fénstret “Overlagring” visade valet av varden kan vara olika.

Tillvagagangssatt

M,

Ll

Maskin

AUTO

s%

Ouer-
lagring

INPUT

Ouer- 5.
lagring

Slipning

3 2.

_$> 4,

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Valj mandveromradet "Maskin".

Tryck pa tangenten <AUTO>, <MDA> eller <JOG>.

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och “Overlagring”.
Fonstret “Overlagring” dppnas.

Mata in de 6nskade nya minimi- och maximivardena for dverlagring och
tryck pa tangenten <INPUT>, for att bekrédfta inmatningarna.

Observera:
Du kan dndra dverlagringsvardena endast i driftlaget "JOG".

Tryck ner funktionstangenten “Overlagring" pa nytt for att &ter gémma
fonstret.
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6.15

Visa status for synkronaktioner

For diagnos av synkronaktioner later du later du dig visas statusinformationer i fénstret
"Synkronaktioner".

Du erhaller en lista med alla for tillfallet verksamma synkronaktioner.

| listan visas orogrammeringen av synkonaktionerna i samma form som i detaljprogrammet.

Synkronaktioner

Status for synkronaktionerna

Av spalten "Tillstand" framgar i vilken status synkronaktionerna befinner sig:
* vantande

* aktiva

e spdrrade

Blockvis verksamma synkronaktioner kdnns bara igen genom visningen av deras tillstand. De
visas endast under genomarbetningen.

Synkroniseringstyper

Synkroniseringstyper Betydelse
ID=n Modalt verksamma synkronaktioner i automatikdrift till programslut, programlokalt; n=1...
254
IDS=n Statiskt verksamma synkronaktioner, modalt verksamma i varje driftldge, ocksa utéver pro-
gramslut; n=1... 254
utan ID/IDS Blockvis verksamma synkronaktioner i automatikdrift
Mark
Numren fran nummeromradet 1 - 254 far endast delas ut en gang, oberoende for vilket
identifikationsnummer.
Visning av synkronaktionerna
Via funktionstangenter har du mojlighet att inskrdnka visningen av de aktiverade
synkronaktionerna.
Ytterligare informationer: Funktionshandbok Synkronaktioner
Slipning
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Tillvdgagangssatt

r—
M,
Maskin

=)

AUTO

Wy
UL

JOG

>

Sunkr.

Slllrl‘lEaIctiuner

Blockvis

Blockuis

Slipning

6.15 Visa status for synkronaktioner

Vélj mandveromradet "Maskin".

Tryck ner tangenten <AUTO>, <MDA> eller <JOG>

Tryck pa menyframstegningstangenten och funktionstangenten
"Synkr.aktion."

Fonstret "Synkronaktioner" 6ppnas.
Du erhaller alla aktiverade synkronaktioner visade.

Tryck ner funktionstangenten "ID", nér du 6nskar gdmma de i automatik-
drift modalt verksamma synkronaktionerna.

- OCH | ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "IDS", ndr du 6nskar gémma de statiska
synkronaktionerna.

- OCH / ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Blockvis", nar du 6nskar gémma de block-
vis verksamma synkronaktionerna i automatikdrift.

Tryck ner funktionstangenterna "ID", "IDS" eller "Blockvis", for att ater visa
respektive synkronaktioner.
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6.16 Visa kértid och rdkna arbetsstycken

6.16 Visa kortid och rakna arbetsstycken

For att du ska kunna skaffa dig en 6verblick 6ver programkdrningstiden samt antalet tillverkade
arbetsstycken, ropar du upp fénstret "Tider, réknare".

.n. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Visade tider

Program

Vid forsta nertryckningen av funktionstangenten visas hur lange programmet redan kors.
Vid varje ytterligare programstart visas den tid som behdvdes vid férsta korningen for hela
programforloppet.

Andras programmet eller matningen s& korrigeras den nya programkdrningstiden efter den
forsta korningen.

Programrest

Det visar hur lange det aktuella programmet kommer att kdra. Dessutom kan du med hjalp
av en indikering av programmets fortskridande, f6lja graden av fardigstallande for den
aktuella programkdérningen i procent.

Den forsta programkérningen skiljer sig i berdkningen fran de vidare programkérningarna.
Vid den forsta kdrningen av ett program uppskattas programmets fortskridande med hjalp av
programstorleken och den aktuella programoffseten. Ju stérre programmet ar och ju mer
linjart det genomarbetas desto noggrannare ar denna uppskattning. For program med hopp
och/eller underprogram ar denna uppskattning beroende pa systemet bara mycket inexakt.
Vid varje ytterligare programkdérning laggs sedan den uppmatta totala kérningstiden till
grund for indikeringen av programmets fortskridande.

Paverkan av tidsmatningen

Tidsmatningen startas med starten av programmet och slutar med programslut (M30) eller
med en dverenskommen M-funktion.

Nar programmet gar stoppas tidmatningen med CYCLE STOP och fortsatts med CYCLE START.
Med RESET och sedan CYCLE START bérjar tidsmatningen fran borjan.

Vid CYCLE STOP eller en matningsévermanning = 0 stoppar tidsmatningen.

Rakna arbetsstycken

Du har méjlighet att lata visa dig programupprepningar resp. antalet tillverkade arbetsstycken.
For arbetsstycksrakningen anger du ar- och bor-tal for antalet arbetsstycken.

Arbetsstycksrakning

Rakningen av de tillverkade arbetsstyckena kan goras via programslut (M30) eller via ett M-
kommando.

206
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6.16 Visa kértid och rikna arbetsstycken

Tillvdgagangssatt

ﬁ. 1. Valj mandéveromradet "Maskin".
| |
Maskin
5 2. Tryck ner tangenten <AUTO>.
AUTO
Tider / 3. Tryck ner funktionstangenten "Tider, rdaknare".
Laknare Fonstret "Tider, raknare" visas.
O 4. Valj under "Rdakna arbetsstycken" posten "ja", nar du 6nskar rakning av de
e tillverkade arbetsstyckena.

5. Mata in talvdrdet for erforderligt antal arbetsstycken i faltet "Arbetsstycken
bor".
| "Arbetsstycken ar" visas de redan tillverkade arbetssstycken. Detta varde
kan du korrigera vid behov.

Nar definierat antal arbetsstycken har uppnatts nollstélls dter visningen av
det aktuella antalet arbetsstycken automatiskt pa nytt.

Slipning
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6.17 Instdllningar fér automatikdriften

6.17 Installningar for automatikdriften

Fore bearbetningen av ett arbetsstycke kan du testa programmet for att pa ett tidigt stadium
identifiera fel i programmeringen. Hartill anvander du en provkdrningsmatning.

Dessutom har du mojlighet att dessutom begrdnsa forflyttningshastigheten vid snabbtransport
sd att det vid inkdrning av ett nytt program med snabbtransport inte kommer till oénskat héga
forflyttningshastigheter.

Provkoérningsmatning

Den hdr inmatade matningen ersatter den programmerade matningen vid genomarbetning,
om du under programstyrning har valt "DRY provkdrningsmatning".

Reducerad snabbtransport

Det har inmatade vardet reducerar snabbtransporten till det inmatade procentvardet, om du
under programstyrning har valt "RGO reducerad snabbtransport".

Registrera bearbetningstider

Till stdd vid upprattandet och optimeringen av ett program har du méjlighet att 1ata visa
bearbetningstiderna.

Du bestammer om tidsregistreringen ar tillkopplad under bearbetningen av arbetsstycket.

o frdn
Under bearbetningen av arbetsstycket ar tidsregistreringen frankopplad dvs. inga
bearbetningstider registreras.

* satsvis
For varje forflyttningssats i ett huvudprogram registreras bearbetningstiderna.

* blockvis
For alla block registreras bearbetningstider.

Mark
Resursforbrukning

Ju fler bearbetningstider du later visa desto mer resurser férbrukas hartill.

Sa registreras och sparas vid satsvis instdllning fler bearbetningstider dn vid blockvis installning.

Spara bearbetningstider

Har fastlagger du hur de registrerade bearbetningstiderna bearbetas vidare.

. ja
| katalogen for detaljprogrammet laggs en underkatalog med namnet "GEN_DATA.WPD" till.
Dar sparas de registrerade bearbetningstiderna i en ini-fil med programmets namn.

* nej
De registrerade bearbetningstiderna visas bara i programsatsvisningen.

Slipning
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Tillvdgagangssatt

M,

Ll

Maskin

=)

AUTO

>

lx Install-
U& npingar

SELECT

Se aven

6.17 Instdllningar fér automatikdriften

Valj manéveromradet "Maskin".

Tryck ner tangenten <AUTO>.

Tryck pa menyframstegningstangenten och funktionstangenten "Install-
ningar".
Fonstret "Instaliningar for automatisk drift" dppnas.

Mata i faltet "Provkdrningsmatning DRY" in den dnskade provkdrnings-
hastigheten.

Mata i faltet "Reducerad snabbtransport RGO" in den 6nskade procentsat-
sen.

Andrar du inte det féreskrivna beloppet pd 100 % &r RGO utan verkan.

Valj i rutan "Registrera bearbetningstider" och eventuellt i rutan "Spara
bearbetningsrider" den 6nskade posten.

Aktuell blockvisning (Sida 40)

Slipning
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6.17 Instdllningar fér automatikdriften
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Simulera bearbetning 7

7.1 Oversikt

Vid simulering berdknas det aktuella programmet komplett och resultatet visas grafiskt. Utan att
forflytta maskinaxlarna kontrolleras sa resultatet av programmeringen. Felaktigt
programmerade bearbetningssteg identifieras tidigt och férhindrar felbearbetningar pa
arbetsstycket.

Grafisk visning

For att en arbetsstyckssimulering ocksa ska vara mojlig med ej uppmatta eller ofullstandigt
inmatade verktyg, gors vissa antaganden for verktygsgeometrin.

Langden for en slipskiva eller ett skarpverktyg stalls till exempel in pa ett varde proportionellt till
verktygsradien for att ett slitage ska kunna simuleras.

Radmnesdefinition

For arbetsstycket anvands rédmnesdimensionerna som matas in i programeditorn. Raamnet
spanns in med referens till det koordinatsystem som ar giltigt vid tidpunkten for
radmnesdefinitionen. Fére radmnesdefinitionen i G-kodprogrammen maste alltsa de énskade
utgangsvillkoren uppréttas, t.ex. genom val av en lamplig nollpunktsférflyttning.

Framstdllning av forflyttningsvdgarna

Forflyttningsvagarna visas fargade. Snabbtransport réd och matning gron.

Djupframstallning

Djupansattningen visas som farggradering. Djupframstdliningen visar djupnivan, i vilken
bearbetningen befinner sig momentant. For djupframstallningen galler: “ju djupare, desto
maorkare”.

MKS-referenser

Simuleringen ar gjord som arbetsstyckssimulering dvs. det forutsatts inte att
nollpunktsférflyttningen redan maste vara exakt kantsokt eller bestdmd.

Anda finns det i programmeringen oundvikliga MKS-referenser som till exempel
verktygsvaxlingspunkt i MKS, frikérningspositionen vid svangning och bordsandelarna i en
svangkinematik. Dessa MKS-referenser skulle allt efter aktuell nollpunktsforflyttning i
ogynnsamma fall leda till att i simuleringen visas kollisioner, som vid en realistisk
nollpunktsforflyttning inte skulle upptrada eller omvant kollisioner inte visas som vid en
realistisk nollpunktsférflyttning skulle upptrada.

Slipning
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7.1 Oversikt

Programmerbara frames

Vid simuleringen tas hansyn till alla frames och nollpunktsforflyttningar.

Mark
Manuellt vridna axlar

Observera att vridningar visas i simuleringen och vid samtidig ritning ocksd nar axlarna vrids
manuellt vid starten.

Simuleringsvisning

Vid simulering resp. samtidig ritning visas forflyttningsvdgarna, dvs. de programmerade
verktygsbanorna.

Visningsvarianter
Du kan vid grafisk framstallning valja mellan tre varianter:

e Simulering fore bearbetningen av arbetsstycket
Fore bearbetningen av arbetsstycket i maskinen later du pa bildskarmen grafiskt visa
kdrningen av programmet i snabbforlopp.

» Samtidig ritning fore bearbetningen av arbetsstycket
Fore bearbetningen av arbetsstycket i maskinen kan du pa bildskarmen grafiskt visa
kérningen av programmet med programtest och provkdrningsmatning. Maskinaxlarna
flyttar sig ddrvid inte, om du har valt "Inga axelrérelser”.

* Samtidig ritning under bearbetningen av arbetsstycket
Under det programmet genomarbetas i maskinen kan du félja bearbetningen av
arbetsstycket dven pa bildskarmen.

Bilder vid samtidig ritning och simulering
Vid alla tre varianterna star féljande bilder till férfogande:
* Sidobild
* Riktbild
e 3D-bild (med tillval)
* Frontbild - vid rundslipning
* Ytterligare sidobilder - planslipa

¢ Maskinrum (med tillval "Undvikande av kollision")

Statusvisning

De aktuella axelkoordinaterna, Overmanningen, det aktuella verktyget med skar, det aktuella
programblocket, matningen och bearbetningstiden visas.

Slipning
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7.1 Oversikt

| samtliga bilder gar en klocka under den grafiska bearbetningen. Bearbetningstiden visas i
timmar, minuter och sekunder. Den motsvarar pa ett ungefar den tid som programmet behéver
fér genomarbetningen inklusive verktygsvaxlingarna.

Ca

Programvaruoptioner
For 3D-bilden behdver du optionen "3D-simulering av den fardiga detaljen"”.

For funktionen "Samtidig ritning" behdver du optionen "Samtidig ritning (realtidssimu-
lering)".

Faststdlla programkdérningstiden

Vid kérningen av simuleringen faststalls programkdrningstiden. Programkdrningstiden visas vid
programslutet i editorn fram till ndsta programandring.

Egenskaper hos samtidig ritning och simulering

Forflyttningsvagar

Vid simuleringen sparas de visade forflyttningsvdagarna i et ringminne. Nar detta minne ar fullt
raderas for varje ny forflyttningsvag den aldsta forflyttningsvagen.

Optimerad framstallning

Nar simuleringsbearbetningen stoppades eller avslutades, raknas framstdllningen annu en
gang om i en hégupplésande bild. | nagra fall &r detta inte majligt. | detta fall erhaller du
meddelandet: "Hoguppldsande bild kan inte skapas".

Arbetsomradesbegransning

| arbetsstyckssimuleringen ar inga begransningar i arbetsomradet och inga
programvarugransstallare verksamma.

Startposition vid simulering och samtidig ritning

Vid simuleringen raknas startpositionen om via nollpunktsforflyttningen till
arbetsstyckskoordinatsystemet.

Den samtidiga ritningen startar pa den position pa vilken maskinen just befinner sig.

Inskrankningar

* TRAORI: 5-axliga rorelser interpoleras linjart. Mera komplexa rorelser kan inte visas.

» Referenskéra: G74 fran ett programforlopp fungerar inte.

e Larmet 15110 "Block REORG inte mojligt" visas inte.

e Compilecykler stods endast delvis.

* Inget PLC-st6d.

* Inget stdd av axelcontainrar.

Slipning
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7.1 Oversikt

214

Randvillkor

Alla férefintliga datablock (Toolcarrier / TRAORI, TRACYL) utvdrderas och maste fér en korrekt
simulering vara riktigt tagna i drift.

Transformationer med svangd linjaraxel (TRAORI 64 - 69) samt OEM-transformationer
(TRAORI 4096 - 4098) stods inte.

Andringar i toolcarrier- eller transformationsdata blir verksamma férst efter Power On.

Transformationsvaxling och svangningsdatavaxling stéds. Dock stéds ej dkta
kinematikvaxling vid vilken ett svanghuvud byts ut fysikaliskt.

Slipning
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7.2 Simulering f6re bearbetningen av arbetsstycket

7.2 Simulering fore bearbetningen av arbetsstycket
7.2.1 Simulering fore bearbetningen av arbetsstycket

Du har mojlighet att fore bearbetningen av arbetsstycket i maskinen pa bildskdarmen grafiskt visa
kérningen av programmet i snabbférlopp. Du kontrollera sa pd enkelt satt resultatet av

programmeringen.

Matningsévermanning

Vredet (Override) pa styrpanelen paverkar bara funktionerna i manéveromradet "Maskin".

For att andra simuleringshastigheten trycker du pa funktionstangenten "Programstyrning”. Du
har méjlighet att vélja simuleringsmatningen i omradet 0 - 120 %.

7.2.2 Starta simulering

Tillvdgagangssatt

'

Program-
manager

2

INPUT

>

& Simula—
oon tion

- ELLER -

1.BSimula—
tion

Slipning

Valj mandveromradet "Programmanager”.

Viljlagringsplats och placera markoren pa det program som ska simuleras.
Tryck ner tangenten <INPUT> eller tangenten <Cursor héger>.

- ELLER -

Dubbelklicka pa programmet.
Det valda programmet 6ppnas i mandveromradet "Program”.
Tryck ner funktionstangenten "Simulering".

Tryck ner funktionstangenten "Start".

Programkdrningen visas grafiskt pa bildskdarmen. Maskinaxlarna utfér da
inte ndgon rorelse.

Tryck ner funktionstangenten "Stopp", nar du 6nskar stoppa simuleringen.

- ELLER -
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7.2 Simulering fore bearbetningen av arbetsstycket

) Tryck ner funktionstangenten "Reset", for att avbryta simuleringen.
0 7. Tryck ner funktionstangenten "Start", for att pa nytt starta eller fortsatta
simuleringen.
Mark
Mandéveromradesbyte

Vaxlar du till ett annat mandveromrade avslutas simuleringen. Startar du simuleringen pa nytt
boérjar denna ater vid programmets borjan.

Slipning
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7.3 Samtidig ritning fére bearbetningen av arbetsstycket

7.3 Samtidig ritning fore bearbetningen av arbetsstycket
7.3.1 Oversikt

Fore bearbetningen av arbetsstycket i maskinen kan du visa kérningen av programmet grafiskt
pa bildskarmen for att kontrollera resultatet av programmeringen.

‘ Programvaruoption
For samtidig ritning behdver du optionen "Samtidig ritning (realtidssimulering)”.

Du kan ersatta den programmerade matningen med en provkérningsmatning for att paverka
genomarbetningshastigheten och vdlja programtesten for att koppla bort axelrérelsen.

Om du i stallet for den grafiska visningen ater 6nskar se de aktuella programblocken, kan du
koppla till programvyn.

7.3.2 Starta samtidig ritning

Tillvdgagangssatt

1. Ladda ett program i driftldaget "AUTO".

NG, Prog.- 2. Trycknerfunktionstangenten "Prog. styrn" och aktivera kontrollrutan "PRT
Hpaverk ingen axelrorelse" och "DRY provkdrningsmatning"”.

Genomarbetningen gors utan axelrérelse. Den programmerade matnings-
hastigheten ersatts av en provkdrningshastighet.

g Med- 3. Tryck ner funktionstangenten "Samtidig ritning".
== ritning
- ELLER -
Med-
£=' ritning
4. Tryck pa tangenten <CYCLE START>.
Programkorningen visas grafiskt pa bildskarmen.

5. Tryck pad nytt ner funktionstangenten "Samtidig ritning", fér att avsluta
_ ritning registreringen.

- ELLER -

Slipning
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7.4 Samtidig ritning under bearbetningen av arbetsstycket

7.4 Samtidig ritning under bearbetningen av arbetsstycket

Nar utsikten till arbetsrummet ar skymd under bearbetningen av arbetsstycket t.ex. av
skarvatska, kan du félja programkérningen dven pa bildskarmen.

Programvaruoption
‘ For samtidig ritning behdver du optionen "Samtidig ritning (realtidssimulering)”.

Tillvdgagangssatt

1. Ladda ett program i driftldaget "AUTO".

@ Med- 2. Tryck ner funktionstangenten "Samtidig ritning".
ritning
- ELLER
Med-
£&" ritning
3. Tryck pd tangenten <CYCLE START>.
Bearbetningen av arbetsstycket i maskinen startas och visas grafiskt pa
bildskarmen.
~— ritning

- ELLER

4. Tryck pa nytt ner funktionstangenten "Samtidig ritning", for att avsluta
registreringen.

Mark
Visning av forflyttningsvagarna

» Kopplar du fran den samtidiga ritningen under bearbetningen ock kopplar sedan ater till
funktionen visas inte de forflyttningsvagar som skapats under mellantiden.

Slipning
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7.5 Programstyrning under simuleringen

7.5 Programstyrning under simuleringen
7.5.1 Andra matning

Du har mojligheten att alltid andra matningen under simuleringen.

Folja andringarna i statusraden.

Mark

Om du arbetar med funktionen "Samtidig ritning" anvdnder du vredet (Override) pa styrpanelen.

Tillvagagangssatt

1. Simuleringen startas.
Program- 2. Tryck ner funktionstangenten "Programstyrning".
sturning
iverman. 3. Tryck ner funktionstangenten "Override +" resp. "Override -", for att for-
> stora resp. forminska matningen med 5 % for var gang.

Ouerman.

- ELLER -
Overman. Tryck ner funktionstangenten "Override 100 %", for att stdlla in matning-

188% en pa 100 %.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "<<", for att dtervdnda till grundbilden och
[3ta simuleringen kdéra med férandrad matning.

Véaxla mellan "Override +" och "Override -"

Tryck ner tangenterna <CTRL> och <Cursor ner> resp. <Cursor upp> samtidigt
cRL| | W for att vaxla mellan funktionstangenterna "Override +" och "Override -".

cTrL| | A

Vélja maximal matning

Tryck ner tangenterna <CTRL> och <M> samtidigt for att vdlja den maximala
CTRL M matningen pa 120 %.

Slipning
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7.5 Programstyrning under simuleringen

7.5.2 Simulera program blockvis

Du har mojligheten att styra programkdrningen, dvs. att lata kéra ett program t.ex.
programblock fér programblock under simuleringen.

Tillvagagangssatt

1. Simuleringen startas.
Program- 2. Tryck ner funktionstangenterna "Programstyrning” och "Blockvis".
sturning
Single
block
<« 3. Tryck ner funktionstangenterna "Tillbaka" och "Start SBL".
Tillbaka Det vantande programblocket simuleras och stoppas sedan.
<> sBL
o 4, Tryck sd manga ganger pa "Start SBL" som du 6nskar simulera ett enskilt
programblock.
Program- 5. Tryck ner funktionstangenten "Programstyrning” samt funktionstangen-
styrning ten "Blockvis ", for att ater lamna blockvismode.

Single
block

Koppla till och fran Blockvis

Tryck ner tangenterna <CTRL> och <S> samtidigt for att koppla till och ater fran
blockvismode.

CTRL S

Slipning
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7.6 Olika vyer av arbetsstycket

7.6 Olika vyer av arbetsstycket
7.6.1 Oversikt

Foljande bilder star till forfogande:

* Sidobild

* Riktbild

¢ 3D-bild (med tillval)
e Frontbild - vid rundslipning
* Ytterligare sidobilder - vid planslipning

e Maskinrum (med tillval)

7.6.2 Sidobild

Visa sidobild

1. Samtidig uppritning resp. simulering har startats.
2. Tryck ner funktionstangenten "Sidobild".
Sidobilden visar arbetsstycket i Z-X-planet.

Sidovy
Andra visning

Du har mojligheten att forstora, att forminska, att forflytta och att vrida samt att forandra
utklippen i simuleringsgrafiken

7.6.3 Riktbild
Visa riktbild
1. Samtidig uppritning resp. simulering har startats.
Skirp— 2 Tryck pa funktionstangenten “Riktbild”.
W | riktbilden erhaller du konturen speglad tva ganger.

Andra visning

Du har mojligheten att forstora, att férminska, att forflytta och att vrida samt att férandra
utklippen i simuleringsgrafiken

Slipning
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7.6 Olika vyer av arbetsstycket

7.6.4 3D-bild
Visa 3D-bild
1. Samtidig uppritning resp. simulering har startats.
Yiterligare 2. Tryck ner funktionstangenterna "Flera bilder" och "3D-bild".
uyer
an-
uy

Programvaruoption
‘ For simuleringen behdver du optionen "3D-simulering (fardig detalj)".

Andra visning

Du har mojligheten att forstora, att férminska, att forflytta och att vrida samt att férandra
utklippen i simuleringsgrafiken

Visa och forflytta snittplan

Du har mojligheten att lata dig visas och att forflytta snittplanen X, Y och Z.

7.6.5 Frontbild - vid rundslipning

Visa frontbild

1. Samtidig uppritning resp. simulering har startats.

Yiterligare 2. Tryck ner funktionstangenterna "Flera bilder" och "Frontbild".
uyer

Plan-
\L Frontbilden visar arbetsstycket i X-Y-planet.

Andra visning

Du har mojligheten att forstora, att forminska, att forflytta och att vrida samt att forandra
utklippen i simuleringsgrafiken

Slipning
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7.6 Olika vyer av arbetsstycket
7.6.6 Ytterligare sidobilder - vid planslipning

Visa ytterligare sidobilder

1. Samtidig uppritning resp. simulering har startats.
Yiterligare 2. Tryck ner funktionstangenten "Flera bilder".
uyer
s 3. Tryck ner funktionstangenten "Framifran”, nar du vill erhalla bilden fram-
Framifran e o
ifran.
- ELLER -
s Tryck ner funktionstangenten "Bakifran”, nar du vill erhalla bilden bak-
Bakifran e o
ifran.
- ELLER -
. Tryck ner funktionstangenten “Fran vénster", nar du vill erhalla bilden fran
Fran vanster .
vanster.
- ELLER -
S Tryck ner funktionstangenten "Fran hdger”, nar du vill erhalla bilden fran
Fran hoger héger

Andra visning

Du har mojligheten att forstora, att férminska, att forflytta och att vrida samt att férandra
utklippen i simuleringsgrafiken

7.6.7 Maskinrum (med tillval "Undvikande av kollision)

Visa maskinrumsbild

1. Samtidig uppritning resp. simulering har startats.
Yiterligare 4., Tryck ner funktionstangenterna "Flera bilder" och "Maskinrum".
Uyer
Maskin- Vid samtidig ritning visas en aktiv maskinmodell.
utrymme

Andra visning

Du har mojligheten att férstora, forminska, forflytta och vrida simuleringsgrafiken samt att
andra utklippet.

Slipning
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7.7 Bearbeta simuleringsvisning

7.7 Bearbeta simuleringsvisning

7.7.1 Radera verktygsbana

Med banvisningen forfoéljer du den programmrade verktygsbanan i det valda programmet.
Banan aktualiseras standigt som beroende av verktygsrorelsen.

Tillvdgagangssatt

1. Den samtidiga ritningen har startats.
2. Tryck ner funktionstangenten ">>".
Verktygsbanorna visas.
Radera 4, Tryck ner funktionstangenten "Radera verktygsbana".
UT-bana Alla hittills upptecknade verktygsbanor raderas.

Slipning
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7.8 Férdndra och anpassa simuleringsgrafik

7.8 Forandra och anpassa simuleringsgrafik
7.8.1 Forstora och forminska grafik

Forutsattning

Simuleringen resp. den samtidiga ritningen har startats.

Tillvdgagangssatt

Detaljer

Zoom +

Detaljer

Zoom -

Detaljer

Autozoom

Tryck pa tangenten <+> resp. <->, ndr du vill férstora resp. férminska den
aktuella grafiken.

Grafiken forstoras resp. férminskas utifran mitten.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenterna "Detaljer" och "Zoom +", om du vill fér-
stora utklippet.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenterna "Detaljer" och "Zoom -", om du vill for-
minska utklippet.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenterna "Detaljer" och "Autozoom ", om du vill
automatiskt anpassa utklippet till fénsterstorleken.

Vid automatisk storleksanpassning tas hansyn till arbetsstyckets maxima-
la utvidgningar i resp. axlar.

Mark

Valt utklipp

De valda utklippen och storleksanpassningarna forblir bestaende sa lange som programmet ar

valt.

Slipning
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7.8 Férdndra och anpassa simuleringsgrafik

7.8.2 Forflytta grafik

Forutsattning

Simuleringen resp. den samtidiga ritningen har startats.

Tillvagagangssatt

A 1. Tryck ner en av markértangenterna om du onskar forflytta grafiken uppat,
< nedat, at vanster eller at hoger.

vi»

7.8.3 Vrida grafik

| 3D-bilden har du maojlighet att vrida arbetsstyckets lage for att trakta det fran alla sidor.

Forutsattning

Simuleringen resp. den samtidiga ritningen har startats och 3D-bilden har valts.

Tillvdgagangssatt

Tryck ner funktionstangenten "Detaljer".

Detaljer
Rotera 2. Tryck ner funktionstangenten "Vrida bild".
w
s 3. Tryck ner funktionstangenten "Pil at hoger”, "Pil at vanster", "Pil uppat”,
"Pil nedat", "Pil vrida héger” och "Pil vrida vanster", for att forandra ar-
betsstyckets lage.
T
S - ELLER -
Q Hall <Shift>-tangenten nedtrycket och vrid arbetsstycket i den
i A\ A 6nskade riktningen med motsvarande cursor-tangent.

SHIFT

Slipning
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7.8.4 Andra utklipp

7.8 Férdndra och anpassa simuleringsgrafik

Onskar du forflytta, forstora eller forminska utklippet av den grafiska framstéliningen for att t.ex.
titta pa detaljer eller senare ater visa det kompletta arbetsstycket, anvander du luppen.

Med luppen kan du sjdlv bestdmma utklippet och sedan forstora eller forminska.

Forutsattning

Simuleringen resp. den samtidiga ritningen har startats.

Tillvagagangssatt
Detalier

Lupp

Lupp +

Lupp -

A <«

> |V

v

Acceptera

Slipning

Tryck ner funktionstangenten "Detaljer".

Tryck ner funktionstangenten "Lupp".
En lupp i form av en rektanguldr ram visas.

Tryck ner funktionstangenten "Lupp +" eller tangenten <+>, for att forsto-
ra ramen.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Lupp -" eller tangenten <->, for att for-
minska ramen.

- ELLER -

Tryck ner en av markdrtangenterna for att forflytta ramen uppat, at vans-
ter, at hoger eller nedat.

Tryck ner funktionstangenten "Acceptera" for att verta det valda utklip-
pet.

Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 227



Simulera bearbetning

7.8 Férdndra och anpassa simuleringsgrafik

Slipning
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Uppratta G-kodprogram 8

8.1 Grafisk programmeringsstyrning

Funktioner
Foljande funktioner star till forfogande:
¢ Kontextkanslig Online-hjalp for varje inmatningsfonster

e Stod for konturinmatning (geometriprocessor)

Villkor for anrop och atergangsvillkor

» De fore cykelanropet verksamma G-funktionerna och den programmerbara framen bibehalls
ocksa efter cykeln.

e Fore cykelanrop skall koras till startpositionen i det 6verordnade programmet. Koordinaterna
programmerar du i ett hdgervridande koordinatsystem.

Slipning
Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 229



Uppridtta G-kodprogram

8.2 Programvyer

8.2 Programvyer
Ett G-kodprogram kan visas i olika vyer.
e Programvy

* Parametermask valfritt med hjalpbild eller grafisk vy

Mark
Hjalpbilder / animation

Observera att med hjdlpbilder och animation som stdd for cykler, inte all tdnkbar kinematik kan
framstallas.

03.83.16
89:99

(W5 (!, HC/MPF/TEST_POSP
T="U_SCHEIBE"

D1 M6

G507 Furrr;lhugg—
GO X0 20 Y100 &
ID=1 UHENEVER SAA_IM[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_POS1[X] DO $AA_OVR[2]= ““g:?fa

@ SAA_OVR[X]=10@
ID=2 UHEMEVER SAA_IM[X]<=%35A_OSCILL_REVERSE_POS2[X] DO SAA_OVR[Z2]= Oppna ytter-
@ SAA_OVR[X]=10@ ligare pro

0SCTRL[X]=(1+8+16, 8)
0SP1[X]=8 OSP2[X]=200

0SCILL[X]=(2) POSP[2]=(-.85, -0.005,2)
0S[X]=1 FA[X]=20000 FA[2]=500 :2-1 Installningar

Sting

%" 2il(ie8 Y Kontur
Bild 8-1  Programvy for ett G-kodprogram

Framstdllning av bearbetningstiderna

Gestaltning Betydelse

Ljusgrén bakgrund Uppmatt bearbetningstid for programblocket (automatikdrift)
@ 17.18

Gron bakgrund Uppmatt bearbetningstid for programblocket (automatikdrift)
© 19.47

Slipning
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Upprdtta G-kodprogram

8.2 Programvyer

Gestaltning Betydelse
Ljusbla bakgrund Uppmatt bearbetningstid fér programblocket (simulering)
@ 17.31
Bla bakgrund Uppmatt bearbetningstid for programblocket (simulering)
@ 19.57
Gul bakgrund Véntetid (automatikdrift eller simulering)
@ 4,53
Se dven
Instaliningar for editorn (Sida 173)
Slipning
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Uppridtta G-kodprogram

8.3 Programuppbyggnad

8.3 Programuppbyggnad

G-kodprogram kan principiellt programmeras fritt. De viktigaste kommandona som ingar som
regel:

¢ Instdllning av ett bearbetningsplan
» Upprop av ett verktyg (T och D)
e Upprop en nollpunktsforflyttning

» Teknologiska varden som matning (F), matningstyp (G94, G95, ...), varvtal och
rotationsriktning for spindeln (S och M)

e Positioner och upprop av teknologiska funktioner (cykler)
* Programslut

Vid G-kodprogram maste fére upprop av cykler ett verktyg ha valts och de nédvandiga
teknologivdrdena F, S programmeras.

For samtidig ritning kan ett radmne anges.

Slipning
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Upprdtta G-kodprogram
8.4 Grunder

8.4 Grunder

8.4.1 Bearbetningsplan

Tva koordinataxlar faststaller ett plan. Den tredje koordinataxeln (verktygsaxeln) star vertikalt
mot detta plan och bestammer verktygets ansdttningsriktning (t.ex. for 2. D-bearbetning).

Vid programmeringen maste man meddela styrningen i vilket plan bearbetningen ska ske for att
verktygskorrektorvardena ska kunna berdknas korrekt. Dessutom har planet en betydelse vid
vissa typer av cirkelprogrammering och vid polarkoordinater.

4

G19

G17

Arbetsplan
Arbetsplanen dr fastlagda pa foljande satt:
Plan Verktygsaxel
XIY G17 VA
ZIX G18 Y
YIZ G19 X
8.4.2 Programmering av ett verktyg (T)
Anropa verktyg
1. Du befinner dig i detaljprogrammet
Ul 2. Tryck ner funktionstangenten "Vilja verktyg".
verklyg Fonstret "Verktygsval" 6ppnas.
| pro- 3. Positionera markdren pa det 6nskade verktyget och tryck ner funktions-
grammet tangenten "Till programmet".
Det valda verktyget 6vertas i G-kodeditorn. | den aktuella markdrpositio-
nen i G-kodeditorn visas t.ex. foljande text: T="SCHEIBE100"
- ELLER -
Slipning

Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 233
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8.4 Grunder
Uerktygs- 4. Tryck ner funktionstangenterna "Verktygslista" och "Nytt verktyg".
lista
Huytt
verktyg
I pro- 5. Valj sedan med funktionstangenterna i den vertikala funktionstangentra-
grammet den ett 6nskat verktyg, parametrera det och tryck ner funktionstangenten

"Till programmet".
Det valda verktyget 6vertas i G-kodeditorn.

6. Programmera sedan verktygsvaxlingen (M6), spindelrotationsriktningen
(M3/M4) , spindelvarvtalet (S...), matningen (F), matningstypen (G94,
G95,...), skdrvatskan (M7/M8) och ev. ytterligare verktygsspecifika funk-
tioner.

Slipning
234 Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Upprdtta G-kodprogram

8.5 Upprdtta G-kodprogram

8.5 Uppratta G-kodprogram

For varje nytt arbetsstycke som du 6nskar tillverka, lagger du till ett eget program. Programmet
innehaller de enskilda bearbetningssteg som maste genomforas for tillverkningen av
arbetsstycket.

Detaljprogram i G-kod kan ldaggas till i parmen "Arbetsstycken” eller i parmen "Detaljprogram".

Tillvagagangssatt
% 1. Valj manoveromradet "Programmanager”.

Program-
manager

@ NE 2. Valj den 6nskade lagringsplatsen.

Tilldgg av nytt detaljprogram

3. Positionera markdren pa parmen "Detaljprogram” och tryck ner funktions-

N
y tangenten "Nytt".

programGLIDE Fonstret "Nytt G-kodprogram" dppnas.
G-kod

4. Mata in 6nskat namn och tryck ner funktionstangenten "OK".

Namnet far innehalla max. 28 tecken (namn + punkt + 3 tecken for an-
delse). Tillatna tecken ar alla bokstaver (utom omljud), siffror och ned-
sdnkta streck ().

Programtypen (MPF) ar foreskriven.
Detaljprogrammet ldggs till och editorn 6ppnas.
Lagga till nytt detaljprogram for arbetsstycke
5. Positionera markoren pa parmen "Arbetsstycken" och tryck ner funktions-

Hy tangenten "Nytt".
programGLIDE Fonstret "Nytt G-kodprogram" dppnas.
G-kod
v 6. Vilj filtypen (MPF eller SPF), mata in det dnskade namnet pa programmet
0K och tryck pa funktionstangenten "OK".

Detaljprogrammet ldggs till och editorn 6ppnas.
7. Mata in de 6nskade G-kodkommandona.

Slipning
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8.6 Urval av cykler med funktionstangent
8.6 Urval av cykler med funktionstangent

Overblick 6ver bearbetningssteg

Foljande funktionstangenter star till férfogande for infogande av bearbetningssteg.

4 Kontur kontur

Kontur
upprop

Slipning
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Programmera teknologiska funktioner 9

9.1 Know-how skydd

For att skydda ditt teknologiska vetande, kan du sakra dina cykler med individuella atkomstratter
och en extra filkodering.

Realisera detta skydd av cyklerna genom féljande atgarder:

¢ Koda dina cykeldata med den extra SIEMENS-applikationen SINUCOM Protector.
Ytterligare informationer till SINUCOM Protector finns har (https://
support.industry.siemens.com/cs/wwl/en/view/109474775).

e Gedina cykeldata sarskilda atkomstratter och anpassa nivan for atkomstratterna till
anvandaren.
Ytterligare informationer till individuell férdelning av atkomstréatter finns i Handbok for
idrifttagning SINUMERIK Operate.

Slipning
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9.2 Programmera konturer

9.2

Funktion

9.2.1

Programmera konturer

Med den fria konturprogrammeringen har du maojlighet att uppratta enkla eller komplexa
konturer. De definierar darvid 6ppna eller slutna konturer.

En kontur &r sammansatt av enskilda konturelement, varvid minst tvd och maximalt 250
element ger en definierad kontur. Som konturévergangselement star radier, faser och
tangentiella 6vergangar till férfogande.

Den integrerade konturdatorn berdaknar skarningspunkterna mellan de olika konturelementen
med hansyn tagen till de geometriska sambanden och mojliggér darmed for operatéren att
mata in e tillrdckligt mattsatta element.

Du programmerar alltid férst geometrin for konturen och sedan teknologin.

Visning av konturen

G-kodprogram

| editorn visas konturen i ett programavsnitt med enstaka programblock. Oppnar du ett enstaka
block sa 6ppnas konturen.

Cykeln visar en kontur i programmet i form av ett programblock. Om du 6ppnar detta block listas
de enskilda konturelementen symboliskt och visas som streckgrafik.

Symbolisk visning

238

De enskilda konturelementen i konturen visas i den inmatade ordningsféljden symboliskt vid
sidan av grafikfonstret.

Konturelement Symbol Betydelse

Startpunkt Startpunkt for konturen
Linje upp Linje i 90°-rastret

Linje ner Linje i 90°-rastret

Linje dt vanster Linje i 90°-rastret

Linje at hoger Linje i 90°-rastret

Valfri linje Linje med valfri stigning

N T e 2D

Slipning
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9.2 Programmera konturer

Konturelement Symbol Betydelse
Cirkelbage &t hoger — Cirkel
Cirkelbage &t védnster Cirkel
"l
Pol J,Z Polarkoordinater
Konturavslutning SLUT Konturbeskrivningen slut

De olika fargerna pa symbolern

a beskriver status for dessa:

Foérgrund Bakgrund Betydelse

svart bla Markdr pd nytt element

svart orange Markdr pa aktuellt element
svart vit Normalt element

rod vit Elementet betraktas inte for till-

fallet (elementet betraktas forst
ndr det vdljs med markdren)

Grafisk visning

Synkront med fortlépande inmatning av konturelementen visas i grafikfénstret hur

konturprogrammeringen fortskrider, med hjalp av streckgrafik.

Det skapade konturelementet kan darvid anta olika linjetyper och farger:

e svart: Programmerad kontur

¢ orange: Aktuellt konturelement

e gron streckad linje: Alternativt element

* bl punktlinje: Detaljbestdmt element

Skalningen av koordinatsystemet anpassar sig till forandringen av hela konturen.

Laget for koordinatsystemet vis

as ocksa i grafikfonstret.

9.2.2 Tillagg av ny kontur
Funktion
For varje kontur som ska skapas maste du ldgga till en egen kontur.
Konturerna sparas pa det stélle i programmet dar de ar definierade.
Mark
Ge akt pa att konturerna maste sta efter programslut-identifikationen!
Slipning
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Programmera teknologiska funktioner

9.2 Programmera konturer

Om du ldgger till en ny kontur maste du som forsta atgard faststdlla en startpunkt. Mata in
konturelementen. Konturprocessorn definierar sedan automatiskt konturslutet.

Om du andrar bearbetningsplanet anpassar cykeln automatiskt de tillhérande
startpunktaxlarna. For startpunkten kan du mata in valfria tillsatskommandon (max. 40 tecken)
i form av G-kod.

Tillsatskommandon

Via ytterligare G-kodkommandon kan du till exempel programmera matningar och M-
kommandon. Tillsatskommandona (max. 40 tecken) for du in i den utdkade parameterrutan
(funktionstangent "Alla parametrar”). Man maste ge akt pa att tillsatskommandona inte
kolliderar med den genererade G-koden fér konturen. Anvand darféringa G-kodkommandon ur
grupp 1 (GO, G1, G2, G3), inga koordinater i planet och inga G-kodkommandon som behover ett
eget block.

Tillvdgagangssatt

1. Detaljprogrammet som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig i
editorn.

—, Kontur 2. Tryck ner funktionstangenterna "Kontur" och "Ny kontur".
Inmatningsfonstret "Ny kontur" 6ppnas.

Ny
kontur
3. Mata in ett konturnamn
v 4, Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”.
Acceptera

Inmatningsrutan for startpunkten pa konturen visas pa skarmen. Du kan
ange koordinaterna kartesiskt eller polart.

Kartesisk startpunkt

1. Valj bearbetningsplanet och mata in startpunkten fér konturen.
Mata in tillsatskommandon i form av G-kod om sa 6nskas.
v 3. Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”.
Acceptera
4, Mata in de enskilda konturelementen.
Poldr startpunkt
Pale 1. Valj bearbetningsplanet och tryck ner funktionstangenten “Pol”.

Mata in polpositionen i kartesiska koordinater.
3. Mata in startpunkten for konturen i polarkoordinater.
Mata in tillsatskommandon i form av G-kod om sa énskas.

Slipning
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9.2 Programmera konturer

vy 5. Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”.
Acceptera
6. Mata in de enskilda konturelementen.

Parameter Beskrivning Enhet
PL Bearbetningsplan

kartesiskt:
X Startpunkt X (abs) mm
Y Startpunkt Y (abs) mm

polart:
X Position pol (abs) mm
Y Position pol (abs) grader
Startpunkt
L1 Avstand till pol, slutpunkt (abs) mm
o1 Polarvinkel till pol, slutpunkt (abs) grader
Tillsatskomman- | Vid finbearbetning av konturen kérs med banstyrningsdrift (G64). Dvs. konturévergangar
don som horn, faser eller radier bearbetas eventuellt inte exakt.

Om du vill férhindra detta finns det mojligheter att anvanda tillsatskommandon vid pro-

grammeringen.

Exempel: Programmera for en kontur forst linjen X-parallell och mata for parametern

tillsatskommando in "G9" (Precisionsstopp blockvis). Programmera sedan linjen Y-paral-

lell. Hornet bearbetas exakt eftersom matningen i slutet av den X-parallella linjen ar noll

for kort tid.
9.2.3 Upprdtta konturelement

Nar man lagt till en ny kontur och faststallt startpunkten definierar man de olika konturelement
som bildar konturen.

Foljande konturelement star till férfogande for definition av en kontur:
¢ Vertikal linje

¢ Horisontell linje

¢ Diagonal linje

» Cirkellcirkelbage

* Pol

For varje konturelement fyller du i en egen parameterruta.

Koordinaterna for en horisontell eller vertikal linje matar du in kartesiskt. Vid konturelementen
diagonal linje och cirkel/cirkelbdge kan du daremot vélja mellan kartesiska och poldra
koordinater. Om du 6nskar mata in polarkoordianter maste du forst definiera en pol. Om du
redan definierat en pol for startpunkten kan du hanféra dven polarkoordinaterna till denna pol.
Dvs. i detta fall behover du inte definiera nagon ytterligare pol.

Slipning
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9.2 Programmera konturer

Parameterinmatning
Vid inmatning av parametrar stdder man olika hjalpbilder, som forklarar dessa parametrar.

Om du inte matar in nagra varden i vissa falt utgar geometriprocessorn fran att dessa varden ar
okanda och férsdker berdkna dessa med ledning av andra parametrar.

Vid konturer for vilka du matat in flera parametrar an vad som ar absolut nédvandigt, kan det
uppsta motsagelser. Forsok i detta fall att mata in farre parametrar och att lata
geometriprocessorn berdkna sa manga parametrar som mojligt.

Konturévergangselement

Mellan tva konturelement kan man vélja en radie eller en fas som &vergangselement.
Overgangselementet laggs alltid till slutet av ett konturelement. Valet av ett
konturévergangselement sker i parameterrutan for det aktuella konturelementet.

Ett konturdvergangselement kan alltid anvandas nar det finns en skarningspunkt mellan de badda
angransande elementen och denna kan berdaknas med ledning av de inmatade vardena. | annat
fall maste konturelementen linjelcirkel anvandas.

Konturslutet utgor ett undantag. Dar kan du trots att ingen skarningspunkt med ett annat
element existerar ocksa definiera en radie eller en fas som 6vergdngselement till rdédmnet.

Ar virdet fér dvergdngselementet “NOLL", parametreras inget vergdngselement.

Ytterligare funktioner
Vid programmering av en kontur star foljande ytterligare funktioner till férfogande:

* Tangent till foregaende element
Overgangen till det foregdende elementet kan du programmera som tangent.

¢ Dialogval
Om det ur hittills inférda parametrar uppstar tva olika konturmajligheter véljer du den
onskade konturen.

Ual av
dialog

Bekrafta sedan valet.

Overta
dialog

* Slutning av kontur
Fran den aktuella positionen kan man sluta konturen med en linje till startpunkten.

9.2.3.1 Mata in konturelement

Nar man lagt till en ny kontur och faststallt startpunkten definierar man de olika konturelement
som bildar konturen.

Upprdtta konturelement

For varje konturelement fyller du i en egen parameterruta.

Slipning
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Koordinaterna for en horisontell eller vertikal linje matar du in kartesiskt. Vid konturelementen
diagonal linje och cirkel/cirkelbdge kan du daremot méjlighet att valja mellan kartesiska och

poldra koordinater.

Om du 6nskar mata in polarkoordianter, definierar du férst en pol. Om du redan definierat en pol
for startpunkten kan du hanféra aven polarkoordinaterna till denna pol. Dvs. i detta fall behdver
du inte definiera nagon ytterligare pol.

1.
2.
3.
——
*
[ ]
+
RA
V"
N
Pole
4,
v 5.
Acceptera
Tangent 6.
pa tidig.
7.
v 4 8.
Acceptera
Alla para 9.
metrar

Slipning

Oppna detaljprogrammet och ligg via funktionstangenterna "Kontur",
“Ny kontur" till en kontur.

Stéll markdren pa den 6nskade inmatningspositionen.

Tryck pa en av funktionstangenterna for att uppratta ett konturelement.
For en horisontal linje 6ppnar sig inmatningsfonstret “Linje (t. ex. X eller
Y)"

- ELLER -

For en vertikal linje Oppnar sig inmatningsfonstret “Linje (t. ex. Y eller Z)".

- ELLER -

For en diagonal linje dppnar sig inmatningsfonstret “Linje (t. ex. XY eller
ZX)".

- ELLER -

For en cirkel/cirkelbage dppnar sig inmatningsfonstret “Cirkel".

- ELLER

For en de poldra koordinaterna ppnar sig inmatningsfonstret “Polinmat-
ning”.

Mata i inmatningsrutorna alltid in alla data som framgar av arbetsritning-
en (t.ex. linjernas ldngd, é@ndldge, 6vergang till efterféljande element,
stigningsvinkel osv.).

Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”.
Konturelementet laggs till konturen.

Under inmatningen av data for ett konturelement kan du programmera
overgang till det féregdende elementet som tangent.

Tryck ner funktionstangenten "Tangent till féreg.". | inmatningsrutan for
parametern a2 visas urvalet "Tangentiell".

Upprepa forloppet till dess att konturen ar komplett.
Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”.
Den programmerade konturen Overtas i programvisningen.

Omdu vid enstaka konturelement dnskar visa ytterligare parametrar, t.ex.
forinmatning av ytterligare tillsatskommandon, trycker du ner funktions-
tangenten "Alla parametrar".
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9.2.3.2 Rundslipning
Parametrar Beskrivning Enhet
X Slutpunkt X (abs eller ink) mm
al Startvinkel t. ex. till X-axeln (endast for information) grader
a2 Vinkel till det féregdende elementet (endast till information) grader
Overgéng till efterfsl- Typ av Overgang
jande element I « Radie
e Fas
Radie R Overgéng till efterféljande element - radie mm
Fas FS Overgang till efterféljande element - fas mm
Tillsatskommandon Extra G-kodkommandon
Parametrar Beskrivning Enhet
720 Slutpunkt Z (abs eller ink) mm
al Startvinkel t.ex. till Z-axeln (endast for information) grader
Overgang till efterfdl- Typ av Overgang
jande element IQ « Radie
* Fas
Radie R Overgéng till efterféljande element - radie mm
Fas FS Overgang till efterféljande element - fas mm
Tillsatskommandon Extra G-kodkommandon
Konturelement "Cirkel"
Parameter Beskrivning Enhet
Rotationsriktning —
o
e Rotationsriktning héger
"l
¢ Rotationsriktning vanster
R Radie mm
tex. X i) Slutpunkt X (abs. eller ink) mm
t.ex.ZQ Slutpunkt Z (abs eller ink) mm
tex. | Q Cirkelns medelpunkt | (abs eller ink) mm
tex.J Cirkelns medelpunkt J (abs eller ink) mm
al Startvinkel relativt X-axeln grader
a2 Vinkel till det féregaende elementet grader
B1 Slutvinkel relativt Z-axeln grader
B2 Oppningsvinkel grader
Slipning
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Parameter Beskrivning Enhet
Overgang till efterfél- | Typ av 6vergang
jande element I « Radie

* Avfasning
Radie R Overgang till efterféljande element - radie mm
Avfasning FS Overgang till efterféljande element - fas mm
Tillsatskommandon Extra G-kodkommandon
Parametrar Beskrivning Enhet
X0 Slutpunkt X (abs eller ink) mm
20 Slutpunkt Z (abs eller ink) mm
L Langd mm
al Startvinkel t.ex. till X-axeln grader
a2 Vinkel till det féregdende elementet grader
Overgéng till efterfél- | Typ av dvergang
jande element I « Radie

* Fas
Radie R Overgang till efterféljande element - radie mm
Fas FS Overgang till efterféljande element - fas mm
Tillsatskommandon Extra G-kodkommandon
Konturelement "Pol"
Parameter Beskrivning Enhet
X Position pol (abs) mm
z Position pol (abs) mm

Konturelement "End"

| parametermasken "Slut” visas uppgifterna for évergang vid konturslut fér det féregaende

konturelementet.

Vardena ar inte editerbara.

9.2.3.3 Planslipning

Parametrar Beskrivning Enhet
720 Slutpunkt Z (abs eller ink) mm
al Startvinkel till Z-axeln (endast till information) grader
a2 Vinkel till det foregaende elementet grader
Slipning
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Parametrar Beskrivning Enhet
Overgdng till efterfél- | Typ av 6vergdng
jande element i « Radie
e Fristick
e Fas
Radie R Overgéng till efterféljande element - radie mm
Fristick QO FormE Fristickstorlek 3
t.ex. E1.0x0.4
Form F Fristickstorlek (O
t.ex. F0.6x0.3
Gdnga DIN P Gangstigning mmlvarv
a nermatningsvinkel grader
Ganga Z1 Langd Z1 mm
Z2 langd 722 mm
R1 radie R1 mm
R2 radie R2 mm
T insticksdjup mm
Fas FS | Overgang till efterféljande element - fas mm
CA Sliparbetsman iQ mm
e | Ti| Sliparbetsman till hdger om konturen
e |iT | Sliparbetsman till vdnster om konturen
Tillsatskommandon Extra G-kodkommandon
Parametrar Beskrivning Enhet
YO Slutpunkt Y @ (abs) eller slutpunkt Y (ink) mm
al Startvinkel t.ex. till Y-axeln (endast for information) grader
a2 Vinkel till det féregaende elementet grader
Overgang till efterfél- | Typ av 6vergang
jande element I « Radie
e Fristick
e Fas
Radie R Overgang till efterféljande element - radie mm
Fristick 0 Form E Fristickstorlek
t.ex. E1.0x0.4
Form F Fristickstorlek
t.ex. F0.6x0.3
Ganga DIN P Gangstigning mm/varv
a nermatningsvinkel grader
Génga Z1 Laéngd Z1 mm
2 langd 72 mm
R1 radie R1 mm
R2 radie R2 mm
T insticksdjup mm
Fas FS Overgéng till efterféljande element - fas mm
Slipning
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Parametrar Beskrivning Enhet
CA Sliparbetsman i mm
e Ti| Sliparbetsman till h6ger om konturen
e 1| Sliparbetsman till vénster om konturen
Tillsatskommandon Extra G-kodkommandon
Parametrar Beskrivning Enhet
Z0 Slutpunkt Z (abs eller ink) mm
YD Slutpunkt Z @ (abs) eller slutpunkt Z (ink) mm
al Startvinkel t.ex. till Z-axeln (endast for information) grader
a2 Vinkel till det féregdende elementet grader
Overgéng till efterfél- | Typ av dvergang
jande element i « Radie
* Fas
Radie R Overgang till efterféljande element - radie mm
Fas FS Overgang till efterféljande element - fas mm
CA Sliparbetsman Q mm
e | Ti| Sliparbetsman till héger om konturen
e i Sliparbetsman till vanster om konturen
Tillsatskommandon Extra G-kodkommandon
Konturelement "Cirkel"
Parameter Beskrivning Enhet
Rotationsriktning * Rotationsriktning hoger
o —
* Rotationsriktning vanster
"l
20 Slutpunkt Z (abs. eller ink) mm
X0 Slutpunkt Y @ (abs eller slutpunkt Y ink) mm
K Cirkelns medelpunkt K (abs eller ink) mm
8] Cirkelns medelpunkt | @ (abs eller cirkelns medelpunkt | (ink) mm
al Startvinkel till Z-axeln (endast fér information) grader
B1 Slutvinkel till Z-axeln (endast fér information) grader
B2 Oppningsvinkel grader
Overgéng till efterfél- | Typ av dvergang
jande element IO « Radie
* Avfasning
Radie R Overgang till efterféljande element - radie mm
Avfasning FS Overgang till efterféljande element - fas mm
Slipning
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Parameter Beskrivning Enhet
CA Sliparbetsman Q mm
e | Ti| Sliparbetsman till hdger om konturen
e T | Sliparbetsman till vdnster om konturen
Tillsatskommandon Extra G-kodkommandon
Konturelement "Pol"
Parametrar Beskrivning Enhet
z Position pol (abs) mm
Y Position pol (abs) grader

Konturelement "End"

| parametermasken "Slut” visas uppgifterna for évergang vid konturslut fér det féregaende
konturelementet.

Vardena ar inte editerbara.

9.2.4 Andra kontur
9.2.4.1 Oversikt
Funktion

En redan upprattad kontur kan du andra i efterhand.

Enskilda konturelement kan du

sammanfoga,
andra.
lagga till eller

radera.

9.2.4.2 Andra konturelement

Tillvagagangssatt andra konturelement

248

1. Oppna det detaljprogram som skall bearbetas.

2. Oppna konturen.

Slipning
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3. Vilj med markéren det programblock dér du énskar dndra konturen. Opp-
na geometriprocessorn.

De enskilda konturelementen visas i lista.

4, Positionera markoren pa det stalle dar du vill infoga resp. andra.
5. Valj det onskade konturelementet med markéren.
6. Mata in parametrarnaiinmatningsmasken eller radera elementet och valj
ett nytt element.
vy 7. Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”.

_Acceptera Det 6nskade konturelementet fogas till konturen resp. dndras.

Tillvdgagangssatt radera konturelement

9.2.5

9.2.5.1

Funktion

Slipning

1 Oppna det detaljprogram som skall bearbetas.
2 Oppna konturen.
3. Positionera markoren pa det konturelement som ska raderas.
Radera 4 Tryck ner funktionstangenten "Radera element".
__element
v 5. Tryck ner funktionstangenten "Radera".
| Radera
Mark

Se till att konturen bibehalls i sin helhet och att 6vergangen till det efterféljande elementet &r
garanterad.

Konturupprop (CYCLE62)

Funktion

Genom inmatningen upprattas en hanvisning till den valda konturen.
Det finns fyra valmojligheter for konturuppropet:

1. Konturnamn
Konturen befinner sig i det uppropande huvudprogrammet.

2. Labels

Konturen befinner sig i det uppropande huvudprogrammet och begrdnsas av de inmatade
labels.
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3. Underprogram
Kontur stdr i ett underprogram i samma arbetsstycke.

4. Labelsiunderprogram
Konturen befinner sig i ett underprogram och begransas av de inmatade labels.

9.2.5.2 Upprop av cykel

Tillvagagangssatt

1. Detalljprogrammet som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig i
editorn.
—, Kontur Tryck ner funktionstangenterna "Kontur" och "Konturanrop".
Kontur Inmatningsfénstret "Konturupprop" éppnas.
upprop
3. Parametrera konturvalet.
9.2.5.3 Parameter
Parameter Beskrivning Enhet
Konturval ¢ Konturnamn
8] e Labels

¢ Underprogram

e Llabelsiunderprogram

Konturnamn CON: Konturnamn
Labels e LAB1: Label 1

e LAB2: Label 2
Underprogram PRG: Underprogram

Labels i underprogram | ¢ PRG: Underprogram
e LAB1: Label 1
e LAB2: Label 2

Mark
Anrop via EXTCALL

Anrop av ett detaljprogram vid EXTCALL utan EES: via "Konturnamn” resp. “Labels”. | cykeln
Overvakas detta beteende.

Konturanrop via “Underprogram” resp. “Labels i underprogram” ar endast mojliga med aktiv EES.

Slipning
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9.3 Stdlla in skarpverktygskoordinater (CYCLE435)
9.3.1 Anvisning till skarpverktygets position

Cykeln for berdakning av skarpverktygets position programmeras inte via en inmatningsmask i
SINUMERIK Operate.

Syntax
CYCLE435(<_T>, < DD>, <S TA>, <S DA>, <S AD>, <S AL>, <S PVD>,
<S_PVL>, <S PD>, <S PL>, < AMODE>)
Parametrar
Nr Parameter |Parameter | Datatyp Betydelse
mask intern
1 <_T> STRING[32] | Verktygsnamn for slipskivan
2 < _DD> INT Skdarnummer for slipskivan
3 <S_TA> STRING[32] | Referenspunkt skarpverktyg - namn pa skarpverktyget
4 <S_DA> INT Skdarnummer for skarpverktyget
5 <S_AD> REAL Skarpbelopp diameter
6 <S_AL> REAL Skarpbelopp plan
7 <S_PVD> REAL Profilerforflyttning diameter
8 <S_PVL> REAL Profilerforflyttning plan
9 <S_PD> REAL Profileringsavmatt diameter
10 <S_PL> REAL Profileringsavmatt plan
11 <_AMODE> | INT Alternativmode
ENTAL: aktivt verktyg vid cykelslut
0= Skarpverktyg aktivt
1= Skiva aktiv
9.3.2 Funktion
Cykeln tjanar till aktivering av ett koordinatsystem for skarpning. Darvid kan bestammas om det
overlamnade skarpverktyget eller det Gverlamnade slipverktyget ar aktivt efter anropet av
cykeln. Respektive mattforflyttningar raknas redan in i cykeln sa att den 6nskade skdrpkonturen
kan koras i anslutning dartill.
Efter bearbetningen av skarpkonturen maste det aktiverade koordinatsystemet ater raderas
genom anrop av cykeln utan parametrar for 6verlamnande.
Forlopp
| cykeln transfereras verktygsdata for det ej aktiva verktyget till cykelframen, sa att
skarpkonturen relativt till geometriparametrarna kan anropas darefter.
Slipning
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Exempel

252

Efter bearbetningen av skarpkonturen raderas ater cykelframen genom anrop av cykeln utan
parametrar for éverlamnande.

T="WHEEL"D1

CYCLE435 (,WHEEL"Y, 1, "DRESSER”,1,0.01,0.01,10,10,0,0,0)
GO0l Ge4 F200

X=10

z=10

;Bearbeiten der Abrichtkontur

CYCLEA435 ()
| exemplet blir verktyget “DRESSER” med skar 1 aktivt efter cykeln.

Internt inberdknas redan en forflyttning pa 0,01 mm i X och Z (vid G18) och konturen sjalv ar
alltid forflyttad med 10 mm for att eventuellt kunna programmera matt i arbetsstycksritningen.
Ett profileravmatt som kan inberdknas ar 0. Darefter kan skdrpkonturen beraknas.

Efter bearbetningen av skarpkonturen raderas ater cykelframen genom anrop av CYCLE435()
utan parametrar for éverlamnande.

Slipning
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9.4 Profilera (CYCLE495)
Profiler-cykeln programmeras inte via en inmatningsmask i SINUMERIK Operate.
Programvaruoption
E For att anvanda funktionen “Profileringstyp: axelparallell" behdver du mjukvaruoptio-
nen "SINUMERIK Slipa Advanced".
Syntax
CYCLE495(<_T>, < DD>, < SC>, < F>, < VARI>, < D>, < DX>, < DZ>,
<S_PA>, <S N>, < DMODE>, < AMODE>, <S FW>, <S HW>)
Parametrar
Nr Parameter | Parameter |Datatyp Betydelse
mask intern
1 < T> STRING[20] | Verktygsnamn for slipskivan
2 <_DD> INT Skarnummer for slipskivan
3 <_sc> REAL Lyftningsbelopp for kérning runt hinder, inkrementellt
4 <_F> REAL Matning profilering
5 <_VARI> INT Bearbetningstyp
ENTAL: Profileringstyp
1= axelparallellt
2= konturparallellt
TIOTAL: Bearbetningsriktning
0= dragande
mojligt med skarlagena 1 till 4
1= stotande
mojligt med skdrldgena 1 till 4
2= |vaxlande
mojligt med skarlagena 1 till 8
3= bérjan - slut
mojligt med skarldagena 1 till 8
4= slut = bdrjan
mojligt med skarldagena 1 till 8
HUNDRATAL: Ansattningsriktning
1= Ansattning X- vid G18 resp. Y- vid
G19
2= | Ansdttning X+ vid G18 resp. Y+
vid G19
3= Ansattning Z- vid G18 och vid G19
4= Ansattning Z+ vid G18 och vid
G19
< D> REAL Skarpbelopp vid profileringstyp axelparallell
< _DX> REAL Skdrpbelopp X vid G18 resp. Y vid G19 vid profileringstyp konturparallel
Slipning
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Nr Parameter |Parameter |Datatyp Betydelse
mask intern
8 < _Dz> REAL Skarpbelopp Z vid G18 och G19 vid profileringstyp konturparallel
9 <S_PA> REAL Profileringsavmatt
10 <5 N> INT Antal slag i profileringsprogrammet
11 < DMODE> | INT Indikeringsmode
ENTAL: Bearbetningsplan G17/G18/G19
0= kompatibilitet, det fére cykelan-
rop verksamma planet forblir ak-
tivt
= G17 (endast aktiv i cykeln)
= G18 (endast aktiv i cykeln)
= G19 (endast aktiv i cykeln)
12 < AMODE> | INT Alternativmode
ENTAL: Urval profilera nytt/fortsatta
1= Nytt
2= Fortsdtta
TIOTAL: Urval profileringsavmatt
0= | fran rakonturen till den lagsta
punkten pa konturen
1= | frdn rakonturen till den hogst
punkten pa konturen
13 <S_FW> REAL Frivinkel for skarpverktyget
14 <S_HW> REAL Hallarvinkel for skarpverktyget
Mark

Konturinterpretationen vid profilering med CYCLE495 sker via den fordefinierade proceduren
CONTDCON. Eftersom CONTDCON vid aktiv verktygsradiekompensering (G41/G42) inte ar
tilldten, maste fore anrop av CYCLE495 verktygsradiekompenseringen med G40 kopplas fran.

Med parametern S_N anger du hur manga slag som genereras i ett profilerprogram.

Mark

Bearbetningsriktning

For bearbetningsriktningen “vaxlande” ska parametern S_N sattas pa 1, sd att riktningen vaxlas
vid varje slag. Annars anvander du vdrden >1, for att uppna kortare bearbetningstider.

Dessutom anvands féljande settingdata:
SD55880 $SCS_GRIND CONT_RELEASE_ANGLE
SD55881 $SCS_GRIND CONT_RELEASE_DIST
SD55884 $SCS_GRIND CONT_BLANK_OFFSET
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Slipning
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Ytterligare informationer

Funktion

Forlopp

Slipning

Ytterligare informationer finns i Handbok for idrifttagning SINUMERIK Operate.

Med cykeln profilerar du slipskivor med hjalp av skarpverktyg. Det aktiva verktyget maste vara av
typ skarpverktyg.

Forvaltningen darfér maste dverta OEM resp. slutanvandaren.

Cykeln gar i det aktiva koordinatsystemet dvs. inga verktygskompenseringar resp.
nollpunktsforflyttningar férandras av cykeln.

Slipskivans kontur programmerar du som G-kod (“fri kontur”). Denna kan std mellan tva labels i
ett underprogram eller i huvudprogrammet. Konturen dverlamnas med konturanropscykeln
CYCLE62 till profilercykeln CYCLE495. Det profileras tills profileravmattet har arbetats bort.

Du har mojlighet att profilera axel- eller konturparallellt:

* Vid konturparallell profilering kérs konturen vid varje slag. Vid hansynstagande till radmnet
kan konturavsnitt falla bort i bearbetningen.

¢ Vid axelparallell profilering gors profilen med langssnitt parallellt till bearbetningsaxeln.

Profilerforloppet kan stoppas och ater fortsattas vid avbrottsstallet. Darvid far dock ingen
ytterligare profilering startas mellan stopp och fortsattning, ingen skiva vaxlas och ingen Power
On goras.

Det aktuella profileravmattet Idggs pa de kanalspecifika GUD-variablerna S_GC_CONT_R[2] for
diagnosandamal / fortldpande visning och anvdandning vid fortsattningen.

Huvudprogram:
e Val av koordinatsystem for skarpverktyg
— med CYCLE435 (Sida 251)(,.,) eller

— med OEM- eller slutanvandarcykel
Darefter maste det aktiva verktyget maste vara av typ skarpverktyg.

e Forpositionering skarpverktyg
Positionen for skdrpverktyget ska valjas sa att en kollisionsfri uppsdkning for profilering pa
slipskivan sedan ar mojlig.

e Konturanrop med CYCLE62(,,,) (Sida 249)
Med konturanropet éverlamnas slipskivans profil till profilercykeln.

e Profilera med CYCLE495¢(,,,)
Med CYCLE495 profileras skivan.

¢ Bortval av koordinatsystem for skarpverktyg
— med CYCLE435 (Sida 251)(,.,) eller

— med OEM- eller slutanvandarcykel
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Exempel

;*Hauptprogramm

T="WHEEL" D1

CYCLE435 ("WHEEL", 1, "DRESSER 6",1,0,0,10,10,0,0,0)

GO X10

Z-40

CYCLE62 ("KONTUR", 0, ,)

CYCLE495 ("WHEEL", 1, .5,100,131,0.01,,,0.345,100,0,11, 90, 85)
CYCLEA435 ()

M30

ok

N10 GO0 G90

N20 GO01 X=2.5 z=-37 F=100

N30 Z=-23.03906 F=100

N40 GO03 X=0 zZ=-23 CR=400 RND=0 F=50
N50 GO03 X=0 Z=-3 CR=50 F=100

N60 GO1 X=0 z=-2.8

N70 Z=-0.2

N80 X=-1 F=50

N90 Z=2 F=100

N100 M17

Slipning
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9.5

9.5.1

9.5.2

Syntax

Parameter

Funktion

Slipning

9.5 Pendlingscykler (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Pendlingscykler (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Anvisning till pendlingscykler

Pendlingscyklerna programmeras inte via inmatningsmaskerna i SINUMERIK Operate.

CYCLE4071 - langsslipning med ansattning i vandpunkten

CYCLE4071 (<S_A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S I>, <S K>, <S H>, <S_Al>,

<S_A2>)
Nr Parameter Datatyp Betydelse
1 <S5 A> REAL Anstallningsdjup i borjan
2 <s_ B> REAL Anstallningsdjup i slutet
3 <5 _w> REAL Slipbredd
4 <S_U> REAL Renbrénningstid
5 <S8 I> REAL Matning for ansattning
6 <S_K> REAL Matning for tvdransattning
7 <S_H> INT Antal upprepningar
8 <S_Al> AXIS Ansdttningsaxel (optional) resp. 1:a geometriaxeln
9 <S_A2> AXIS Pendelaxel (optional) resp. 2:a geometriaxeln

Cykeln tjdnar till genomarbetning av ansattningar som upprepar sig. Darvid kan
ansattningsdjupet i borjan och i slutet vara olika. Mellan ansattningarna gérs en tangentiell

rorelse.
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Forlopp

Exempel

258
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Start av cykeln vid den aktuella positionen for pendelaxeln.

A

Forflyttning av ansattningsaxeln till anstalliningsdjupet vid bérjan <s_aA> med matningen for
ansattning <s_I>.

Renbrdanna med renbrénningstiden <s_U>.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredd <s_w> som férflyttningsvag och matningen fér tva-
ransattning <s_K>.

Forflyttning av ansattningsaxeln till anstaliningsdjupet vid slutet <s_B> med matningen fér an-
sattning <s_I>.

Renbrédnna med renbrénningstiden <s_U>.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredd <S_w> som forflyttningsvdg pa begynnelsepunkten
och matningen for tvdransattning <s_K>.

Kannetecknar forloppsstegen som upprepar sig.
Forloppet upprepas sa ofta tills det programmerade antalet upprepningar <S_H> har uppnatts.

Mark

Forloppet kan inte stoppas med enkelblock.

Utféra tva pendelrorelser med féljande cykelparametrar:

* Anstadllningsdjup i bérjan: 0,02 mm

* Anstallningsdjup i slutet: 0,01 mm

* Slag: 100 mm

* Renbrdnningstid: 1 s

* Matning ansattning: 1 mm/min

* Tvarmatnng: 1000 mm/min

* Upprepningar: 2

* Pendel- och ansattningsaxel: Standardgeometriaxlar

Programkod
N10 T1 D1

Slipning
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Programkod
N20 CYCLE4071(0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30
9.5.3 CYCLE4072 - langsslipning mit ansattning i vandpunkten
Syntax
CYCLE4072 (<S_GAUGE>, <S A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S I>, <S K>,
<S_H>, <S Al>, <S_A2>)
Parameter
Nr Parameter Datatyp Betydelse
1 <S_GAUGE> STRING Avbrottsvillkor for ansattning:
1. Nummer fér en snabb ingang
2. Logiskt uttryck
2 <S_A> REAL Anstallningsdjup i borjan
3 <5 _B> REAL Anstallningsdjup i slutet
4 <S_W> REAL Slipbredd
5 <S_U> REAL Renbranningstid
6 <s_I> REAL Matning for ansattning
7 <S5 _K> REAL Matning for tvdransattning
8 <S_H> INT Antal upprepningar
9 <S Al> AXIS Ansattningsaxel (optional) resp. 1:a geometriaxeln
10 <S_A2> AXIS Pendelaxel (optional) resp. 2:a geometriaxeln
Funktion
Cykeln tjanar till genomarbetning av ansattningar som upprepar sig under hdansynstagande till
en extern avbrottssignal. Ansdttningsdjupet kan vara olika i bérjan och i slutet. Mellan
ansattningarna gors en tangentiell rérelse. Djupansattningen avbryts, ndr avbrottsvillkoret ar
uppfyllt. Efter avbrottet av djupansdttningen genomférs alltid ett komplett slag.
Slipning
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Forlopp

Avbrott av ansattningen i slutet

| <S_W>
‘ F =<S_K> >
¢ o
<S_A>I 9
A o -
Ozs—0
e <S B>
,,,,, 0 I
@ <S_U>
/<S_U>
O « < caics0
R ,9 ¢ ——— — —_— ”m—<S_U>

Slipning
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Avbrott av ansattningen i bérjan

<S_W>

@ (T S—

|
sw @
|
0 ° |
<S_U>
0 |so
@ |
e z‘\e <S U>
SCAUGE @/
<S_U> L====================Ii|
I
I
I
e o e ———— J

Start av cykeln vid den aktuella positionen for pendelaxeln.

Forflyttning av ansattningsaxeln till anstallningsdjupet vid bérjan <s_A> med matningen for
ansattning <s_I>.

Renbrdnna med renbrénningstiden <s_uU>.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredd <s_w> som férflyttningsvdg och matningen fér tva-
ransattning <s_K>.

Forflyttning av ansattningsaxeln till anstallningsdjupet vid slutet <s_B> med matningen for an-
sattning <s_I>.

Renbrédnna med renbrénningstiden <s_U>.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_w>som forflyttningsvag pa begynnelsepunkten
och matningen for tvdransattning <s_K>.

Avbrottssignal: Bearbetningen slutar efter det ndsta startpunkt uppnatts.

e QO © OB OO

Utan avbrottssignal: Férloppet upprepas sa ofta tills det programmerade antalet
upprepningar <S_H> har uppnatts.

Kannetecknar forloppsstegen som upprepar sig.

Mark

Forloppet kan inte stoppas med enkelblock.

Resurser
Som resurser anvander cykeln en blockdvergripande synkronaktionsvariabel. Synkronaktionen
faststalls dynamiskt fran det fria omradet i synkronaktionsforbandet (CUS.DIR- 1 ..., CMA.DIR -
1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Som synkronaktionsvariabel anvands SYG_IS[1].

Slipning
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Exempel

Exempel 1: Oscillering med tva slag
Cykelparameter:

* Anstdllningsdjup i bérjan: 0,02 mm

* Anstdllningsdjup i slutet: 0,01 mm

e Slag: 100 mm

e Renbrdnningstid: 1's

* Matning ansattning: 1 mm/min

* Tvarmatnng: 1000 mm/min

* Upprepningar: 2

* Pendel- och ansattningsaxel: Standardgeometriaxlar
Avbrottssignal: snabb ingang 1 ($A_IN[1])

Programkod
N10 T1 D1

N20 CYCLE4072("1",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Exempel 2: Oscillering med tva slag
Cykelparameter:

e Anstallningsdjup i borjan: 0,02 mm

e Anstallningsdjup i slutet: 0,01 mm

e Slag: 100 mm

* Renbranningstid: 1s

* Matning ansattning: 1 mm/min

* Tvdarmatnng: 1000 mm/min

* Upprepningar: 2

* Pendel- och ansattningsaxel: Standardgeometriaxlar
Avbrottssignal: Variable $A_DBR[20] < 0,01

Programkod
N10 T1 D1

N20 CYCLE4072 (" (SA DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Slipning
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9.5.4 CYCLE4073 - langssllipning med kontinuierlig ansattning

Syntax
CYCLE4073(<S_A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S K>, <S H>, <S Al>, <S A2>)

Parameter
Nr Parameter Datatyp Betydelse
1 <S_A> REAL Anstallningsdjup i borjan
2 <S_B> REAL Anstallningsdjup i slutet
3 <S_W> REAL Slipbredd
4 <s_U> REAL Renbréanningstid
5 <S_ K> REAL Matning for tvdransattning
6 <S_H> INT Antal upprepningar
7 <S_Al> AXIS Ansattningsaxel (optional) resp. 1:a geometriaxeln
8 <S_A2> AXIS Pendelaxel (optional) resp. 2:a geometriaxeln
Funktion
Cykeln tjanar till genomarbetning av ansattningar som upprepar sig. Darvid kan ansattningen
vara olika fran borjan till slutet eller fran slutet till bérjan.
Forlopp
<S_W>
o < F =<S_K> >
<S_A> \
e 9 <S_U>
o <S_B>
<—87U> OX‘//

@ Start av cykeln vid den aktuella positionen for pendelaxeln med ansattningsdjup 0.

@ Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_w> som férflyttningsvdag och matning fér tva-
ransattning <s_K> med kontinuerlig tillvaxt av ansattningsdjupet till ansattningsdjupet vid bor-
jan<s_a>.

@ Renbrdnna med renbrénningstiden <s_U>.

@ Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_w>som forflyttningsvag pa begynnelsepunkten
och matningen for tvdransattning <S_K> med kontinuerlig tillvaxt av ansattningsdjupet till an-
sattningsdjupet vid slutet <s_B>.

@ Renbrdnna med renbranningstiden <s_U>.

Kannetecknar forloppsstegen som upprepar sig.
Forloppet upprepas sa ofta, tills det programmerade antalet upprepningar <S_H> har uppnatts.
Slipning
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Exempel

9.5.5

Syntax

Parameter

264

Mark

Forloppet kan inte stoppas med enkelblock.

Oscillering med tva slag
Cykelparameter:

¢ Anstallningsdjup i borjan: 0,02 mm
¢ Anstallningsdjup i slutet: 0,01 mm
¢ Slag: 100 mm

e Renbranningstid: 1 s

* Tvdarmatnng: 1000 mm/min

e Upprepningar: 2

¢ Pendel- och ansattningsaxel: Standardgeometriaxlar

Programkod

N10 T1 D1

N20 CYCLE4073(0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30

CYCLEA4074 (<S_GAUGE>, <S_A>, <S B>,
<S Al>, <S_A2>)

CYCLE4074 - Langssllipning med kontinuierlig ansattning och avbrottssignal

<5 W>, <S_U>, <S K>, <S H>,

Nr Parameter Datatyp Betydelse

1 <S_GAUGE> STRING Avbrottsvillkor fér ansattning:
1. Nummer for en snabb ingdng
2. Logiskt uttryck

2 <S_A> REAL Anstéllningsdjup i borjan

3 <s B> REAL Anstaliningsdjup i slutet

4 <5_w> REAL Slipbredd

5 <S_U> REAL Renbrénningstid

6 <S5 K> REAL Matning for tvdransattning

Slipning
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Nr Parameter Datatyp Betydelse

7 <S_H> INT Antal upprepningar

8 <S_Al> AXIS Ansattningsaxel (optional) resp. 1:a geometriaxeln
9 <S_A2> AXIS Pendelaxel (optional) resp. 2:a geometriaxeln

Funktion

Cykeln tjanar tillgenomarbetning av ansattningar som upprepar sig under hansynstagande t.ex.
till en extern avbrottssignal. Ansdttningsdjupet kan vara olika i bérjan och i slutet.

Djupansattningen avbryts, nar avbrottsvillkoret ar uppfyllt. Efter avbrottet av djupansattningen
genomfors alltid ett komplett slag.

Forlopp

Avbrott av ansattningen fran slutet till bérjan

Slipning

<S W>
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Resurser

266

Avbrott av ansattningen fran borjan till slutet

<S_A> 9>/0W
(4]

<S W>

o < F=<S K> >
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Start av cykeln vid den aktuella positionen for pendelaxeln med ansattningsdjup 0.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredd <s_w> som férflyttningsvag och matningen fér tva-
ransattning <s_K> med kontinuerlig tillvaxt av ansattningsdjupet till ansattningsdjupet vid bor-
jan<s_A>.

Renbrdnna med renbrénningstiden <s_U>.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredd <S_w> som forflyttningsvég pa begynnelsepunkten
och matningen for tvdransattning <s_K> med kontinuerlig tillvaxt av ansattningsdjupet till an-
sattningsdjupet vid slutet <s_B>.

Renbrdnna med renbrdnningstiden <s_U>.

Avbrottssignal: Djupansattningen avbryts. Bearbetningen slutar efter det ndsta startpunkt upp-
natts.

Utan avbrottssignal: Férloppet upprepas sa ofta tills det programmerade antalet
upprepningar <S_H> har uppnatts.

Kannetecknar forloppsstegen som upprepar sig.

Mark

Forloppet kan inte stoppas med enkelblock.

Som resurser anvander cykeln en blockévergripande synkronaktionsvariabel. Synkronaktionen
faststalls dynamiskt fran det fria omradet i synkronaktionsférbandet (CUS.DIR- 1 ..., CMA.DIR -
1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Som synkronaktionsvariabel anvands SYG_IS[1].

Slipning
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Exempel
Exempel 1: Oscillering med tva slag
Cykelparameter:
* Anstdllningsdjup i bérjan: 0,02 mm
* Anstdllningsdjup i slutet: 0,01 mm
e Slag: 100 mm
e Renbrdnningstid: 1s
e Tvarmatnng: 1000 mm/min
* Upprepningar: 2
* Pendel- och ansdttningsaxel: Standardgeometriaxlar
Avbrottssignal: snabb ingang 1 ($A_IN[1])
Programkod
N10 T1 D1
N20 CYCLE4074("1",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30
Exempel 2: Oscillering med tva slag
Cykelparameter:
e Anstallningsdjup i bérjan: 0,02 mm
* Anstallningsdjup i slutet: 0,01 mm
e Slag: 100 mm
e Renbranningstid: 1s
* Tvdarmatnng: 1000 mm/min
* Upprepningar: 2
* Pendel- och ansattningsaxel: Standardgeometriaxlar
Avbrottssignal: Variable $A_DBR[20] < 0,01
Programkod
N10 T1 D1
N20 CYCLE4074 (" ($A DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30
9.5.6 CYCLE4075 - flatslipning med ansattning i vandpunkten
Syntax
CYCLE4075 (<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S _A2>)
Slipning
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Parameter
Nr Parameter Datatyp Betydelse
1 <s_I> REAL Anstallningsdjup i borjan
2 <5 _J> REAL Anstallningsdjup i slutet
3 <S_ K> REAL Hela ansattningsdjupet
4 <S_A> REAL Slipbredd
5 <S_R> REAL Matning for ansattning
6 <S_F> REAL Matning for tvdransattning
7 <S_P> REAL Renbranningstid
8 <S_Al> AXIS Ansattningsaxel (optional)
9 <S_A2> AXIS Pendelaxel (optional)
Funktion
Cykeln tjanar till bearbetning med ett totalt ansattningsdjup i ansattningssteg.
Ansattningsdjupenibdrjan ochislutet kan vara olika. Mellan ansattningarna gors en tangentiell
rorelse.
Vaguppgifterna P1 till P4 kan vara negativa eller positiva.
Uppgiften for ansattningsaxeln och/eller pendelaxeln ar tillval. Blir en resp. bada parametrarna
inte angivna, sa anvander cykeln de forsta bada geometriaxlarna i kanalen.
Arsumman av ansattningsdjup i bdrjan och i slutet lika med O resp. det totala ansattningsdjupet
lika med 0, gbrs endast ett renbranningsslag.
Forlopp

Hela ansattningsdjupet uppnatt vid ansdttningen i andra vandpunkten

<S K>
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Slipning
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Hela ansattningsdjupet uppnatt vid ansattningen i forsta vandpunkten
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Start av cykeln vid den aktuella positionen for pendelaxeln.

Forflyttning av ansattningsaxeln till anstaliningsdjupet vid bérjan <S_I> med matningen for
ansattning <s_R>.

Renbrdnna med renbrdnningstiden <s_p>.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_a>som forflyttningsvag pa begynnelsepunkten
och matningen for tvdransattning <s_F>.

Forflyttning av ansattningsaxeln till anstallningsdjupet vid slutet <s_J> med matningen fér an-
sattning <s_R>.

Renbrdnna med renbrénningstiden <s_p>.

V0 © ®© OO0

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_a>som forflyttningsvag pa begynnelsepunkten
och matningen fér tvdransattning <s_F>.

Kannetecknar forloppsstegen som upprepar sig.

Forloppet upprepas sa ofta, tills det totala ansattningsdjupet <S_K> har uppnatts. Det sista slaget
delas sedan upp olikformigt.

Mark

Forloppet kan inte stoppas med enkelblock.

Exempel
Oscillering med:
* 0,02 mm anstallningsdjup i bérjan
* 0,01 mm anstallningsdjup i slutet
* Hela ansattningsdjupet 1 mm
e Slag 100 mm
* Matning ansattning 1 mm/min
e Tvdarmatnng 1000 mm/min
Slipning
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* Renbranningstid 1 sekund

e Standardgeometriaxlar

Programkod

N10 T1 D1
N20 CYCLE4075(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)

N30 M30
9.5.7 CYCLE4077 - flatslipning med ansattning i vandpunkten och avbrottssignal
Syntax
CYCLE4077 (<S_GAUGE>, <S I>, <S J>, <S K>, <S5 A>, <S R>, <S F>,
<S P>, <S Al>, <S A2>)
Parameter
Nr Parameter Datatyp Betydelse
1 <S_GAUGE> STRING Avbrottsvillkor fér ansattning:
*  Nummer for en snabb ingang
e Logiskt uttryck
2 <5 I> REAL Anstéllningsdjup i borjan
3 <s_J> REAL Anstaliningsdjup i slutet
4 <S_K> REAL Hela ansattningsdjupet
5 <S_A> REAL Slipbredd
6 <S R> REAL Matning for ansattning
7 <s F> REAL Matning for tvdransattning
8 <s_p> REAL Renbranningstid
9 <S_Al> AXIS Ansattningsaxel (optional)
10 <S_A2> AXIS Pendelaxel (optional)
Funktion

Cykeln tjanar till bearbetning med ett totalt ansattningsdjup i ansattningssteg.
Ansattningsdjupenibdrjan ochislutet kan vara olika. Mellan ansattningarna gors en tangentiell
rorelse. Djupansattningen avbryts, nar avbrottssignalen fér den snabba ingangen lika med 1
eller avbrottsvillkoret ar uppfyllt. Efter avbrottet genomfors ett komplett slag.

Vaguppgifterna P2 till P5 kan vara negativa eller positiva.

Uppgiften for ansattningsaxeln och/eller pendelaxeln ar tillval. Blir en resp. bada parametrarna
inte angivna, sa anvander cykeln de forsta bada geometriaxlarna i kanalen.

Arsumman av ansattningsdjup i bdrjan och i slutet lika med O resp. det totala ansattningsdjupet
lika med 0, gbrs endast ett renbranningsslag.

Slipning
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Forlopp

Slipning

Avbrott av ansattningen i slutet

9.5 Pendlingscykler (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

<S A>
F=<S_F>
%%%%%%%%%%%%% o e
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Resurser

272

Avbrott av ansattningen i bérjan
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Start av cykeln vid den aktuella positionen for pendelaxeln.

Forflyttning av ansattningsaxeln till anstallningsdjupet vid bérjan <s_ 1> med matningen for
ansattning <s_R>.

Renbrdnna med renbrénningstiden <s_p>.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_a>som forflyttningsvag pa begynnelsepunkten
och matningen for tvdransattning <s_F>.

Forflyttning av ansattningsaxeln till anstallningsdjupet vid slutet <s_J> med matningen fér an-
sattning <s_R>.

Renbrdnna med renbrdnningstiden <s_p>.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_a>som forflyttningsvag pa begynnelsepunkten
och matningen for tvdransattning <s_F>.

Avbrottssignal: Bearbetningen slutar efter det nasta startpunkt uppnatts.

Utan avbrottssignal: Férloppet upprepas sa ofta, tills det totala ansattningsdjupet <s_K> har
uppnatts. Det sista slaget delas sedan upp olikformigt.

Kannetecknar forloppsstegen som upprepar sig.

Mark

Forloppet kan inte stoppas med enkelblock.

Som resurser anvander cykeln en blockdvergripande synkronaktionsvariabel. Synkronaktionen

faststal
1000 ..

Is dynamiskt fran det fria omradet i synkronaktionsférbandet (CUS.DIR- 1 ..., CMA.DIR -
., CST.DIR = 1199 ...). Som synkronaktionsvariabel anvands SYG_IS[1].

Slipning
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9.5 Pendlingscykler (CYCLE4071 ... CYCLE4079)
Exempel
Exempel 1
Oscillering med:
* 0,02 mm anstallningsdjup i bdrjan
* 0,01 mm anstallningsdjup i slutet
¢ Hela ansattningsdjupet T mm
* Slag 100 mm
* Matning ansattning 1 mm/min
* Tvarmatnng 1000 mm/min
* Renbrédnningstid 1 sekund
* Standardgeometriaxlar
Avbrottssignal: snabb ingang 1 ($A_IN[1])
Programkod
N10 T1 D1
N20 CYCLE4077("1",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30
Exempel 2
Oscillering med:
* 0,02 mm anstallningsdjup i borjan
* 0,01 mm anstallningsdjup i slutet
e Hela ansattningsdjupet 1 mm
e Slag 100 mm
¢ Matning ansattning 1T mm/min
e Tvarmatnng 1000 mm/min
¢ Renbranningstid 1 sekund
e Standardgeometriaxlar
Avbrottssignal: Dualport-RAM-variabel 20 mindre &n 0,01 ($A_DBR[20] < 0,01)
Programkod
N10 T1 D1
N20 CYCLE4077 (" ($A DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30
Slipning
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9.5 Pendlingscykler (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

9.5.8 CYCLE4078 - flatsllipning med kontinuierlig ansattning

Syntax

CYCLE4078 (<S_I>, <S J>, <S K>, <S_A>, <S_F>, <S P>, <S Al>, <S A2>)

Parameter
Nr Parameter Datatyp Betydelse
1 <s_ I> REAL Ansdttningsdjup frdn borjan till slut
2 <s J> REAL Ansattningsdjup fran slut till borjan
3 <S_K> REAL Hela ansattningsdjupet
4 <5 _A> REAL Slipbredd
5 <S_F> REAL Matning
6 <s_p> REAL Renbranningstid
7 <S_Al> AXIS Ansattningsaxel (optional)
8 <S_A2> AXIS Pendelaxel (optional)
Funktion

Cykeln tjanar till bearbetning med ett totalt ansattningsdjup med hjalp av kontinuerlig
ansattning. Ansattningsdjupen fran borjan till slutet och fran slutet till bérjan kan vara olika.

Vaguppgifterna P1 till P4 kan vara negativa eller positiva.

Uppgiften for ansadttningsaxeln och/eller pendelaxeln ar tillval. Blir en resp. bada parametrarna
inte angivna, sa anvander cykeln de forsta bada geometriaxlarna i kanalen.

Ar summan av ansattningsdjupen P1 och P2 lika med O resp. det totala ansattningsdjupet lika
med 0 gors endast ett renbranningsslag.

274
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Programmera teknologiska funktioner

9.5 Pendlingscykler (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

<S_I>

— e
o <S_J>

<S_P>

Start av cykeln vid den aktuella positionen for pendelaxeln med ansattningsdjup 0.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_A> som férflyttningsvdg och matning <s_F>
med kontinuerlig tillvdxt av ansattningsdjupet till ansattningsdjupet vid borjan <S_I>.

Renbrdnna med renbrdnningstiden <s_p>.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_a> som forflyttningsvédg pa begynnelsepunkten
och matning <s_F> med kontinuerlig tillvaxt av ansattningsdjupet till ansattningsdjupet vid
slutet <s_J>.

Renbrdnna med renbranningstiden <s_p>.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_a>som forflyttningsvag pa begynnelsepunkten
och matning <s_F>.

Kannetecknar forloppsstegen som upprepar sig.

Forloppet upprepas sa ofta, tills det totala ansattningsdjupet <S_K> har uppnatts. Det sista slaget
delas sedan upp olikformigt.

Forloppet kan inte stoppas med enkelblock.

Oscillering med:

e 20 mm anstallningsdjup i borjan

¢ 10 mm anstallningsdjup i slutet

¢ Hela ansattningsdjupet 100 mm

¢ Slag 100 mm

e Matning 1000 mm/min

¢ Renbranningstid 1 sekund

¢ Standardgeometriaxlar

Forlopp
<S_K>

@
@
®
@
®
O,
Mark

Exempel

Slipning

Anvindarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 275



Programmera teknologiska funktioner
9.5 Pendlingscykler (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

| Programkod

N10 T1 D1
N20 CYCLE4078(20,10,100,100,1000,1)

N30 M30
9.5.9 CYCLE4079 - flatslipning med intermittent ansattning
Syntax
CYCLE4079(<S_I>, <S J>, <S K>, <S5 A>, <S5 R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S_A2>)
Parameter
Nr Parameter Datatyp Betydelse
1 <s_I> REAL Anstallningsdjup i borjan
2 <5 _J> REAL Anstallningsdjup i slutet
3 <S_ K> REAL Hela ansattningsdjupet
4 <S_A> REAL Slipbredd
5 <S_R> REAL Matning for ansattning
6 <S5 _F> REAL Matning for tvdransattning
7 <S_P> REAL Renbranningstid
8 <S_Al> AXIS Ansattningsaxel (optional)
9 <S_A2> AXIS Pendelaxel (optional)
Funktion

Cykeln tjanar till bearbetning med ett totalt ansattningsdjup i ansattningssteg.
Ansattningsdjupenibdrjan ochislutet kan vara olika. Mellan ansattningarna gors en tangentiell
rorelse.

Vaguppgifterna P1 till P4 kan vara negativa eller positiva.

Uppgiften for ansattningsaxeln och/eller pendelaxeln ar tillval. Blir en resp. bada parametrarna
inte angivna, sa anvander cykeln de forsta bada geometriaxlarna i kanalen.

Arsumman av ansattningsdjup i bdrjan och i slutet lika med O resp. det totala ansattningsdjupet
lika med 0, gbrs endast ett renbranningsslag.

Slipning
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9.5 Pendlingscykler (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Forlopp
Hela anséattningsdjupet uppnatt vid ansattningen i andra vandpunkten
| <S_A>
o < F=<S_F> >
N T e
<s_I> (2)
<S_P> 0
0 <S J>
S K- o 77777 i
0 <S,P>
<S P>
777777 ¢——— R <S P>
Slipning

Anvindarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 277



Programmera teknologiska funktioner

9.5 Pendlingscykler (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Exempel

278

Hela ansattningsdjupet uppnatt vid ansattningen i férsta vandpunkten

<S_A>

=

<S_I>

)
?

<S_P>

st | @ |
!.\0 <S_P>
<S_P> L===================ﬁ <S_P>

|

|

|

I

e e i 4

Start av cykeln vid den aktuella positionen for pendelaxeln.

Forflyttning av ansattningsaxeln till anstaliningsdjupet vid bérjan <S_I> med matningen for
ansattning <s_R>.

Renbrdnna med renbrdnningstiden <s_p>.

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_a>som forflyttningsvag pa begynnelsepunkten
och matningen for tvdransattning <s_F>.

Forflyttning av ansattningsaxeln till anstallningsdjupet vid slutet <s_J> med matningen fér an-
sattning <s_R>.

Renbranna med renbranningstiden <s_Pp>.

V0@ © ®© OO0

Forflyttning av pendelaxeln med slipbredden <s_a>som forflyttningsvag pa begynnelsepunkten
och matningen for tvdransattning <s_F>.

Kannetecknar forloppsstegen som upprepar sig.

Forloppet upprepas sa ofta, tills det totala ansattningsdjupet <S_K> har uppnatts. Det sista slaget
delas sedan upp olikformigt.

Mark

Forloppet kan inte stoppas med enkelblock.

Oscillering med:

0,02 mm anstallningsdjup i bérjan
0,01 mm anstallningsdjup i slutet
Hela ansattningsdjupet 1 mm
Slag 100 mm

Matning ansattning 1T mm/min

Tvarmatnng 1000 mm/min

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Programmera teknologiska funktioner

9.5 Pendlingscykler (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

¢ Renbranningstid 1 sekund

¢ Standardgeometriaxlar

Programkod

N10 T1 D1
N20 CYCLE4079(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Slipning
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9.6 Upprikta slipskiva (CYCLE400)

9.6.1 Funktion
Med funktionerna "Upprikta slipskiva" stdds slipmaskiner med svangbar B-axel.

Det maximala vinkelomradet vid uppriktning begrdnsas av forflyttningsomradet for de
medverkande roterande axlarna. Vinkelomradet begransas dessutom teknologiskt beroende pa
det anvanda verktyget. Skarlaget anpassas automatiskt efter uppriktningen.

Definition av vinkeln B
For uppriktningen av slipskivor anvands den maskinoberoende vinkeln B.

I maskinkinematikens grundlage kan en slipskiva vara orienterad efter Z eller efter X.

Bearbetning mittemot

Det kan vdljas om bearbetningen ska goras pa den sida av slipskivan som motsvarar skarlaget
eller pa sidan som ligger mittemot.

Frik6rning
Fore svangningen av slipskivan kan frikoras.
ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
9.6.2 Upprop av cykeln

Tillvdgagangssatt

1. Detaljprogrammet som ska bearbetas har lagts till och du befinner dig i
editorn.
=_ Diver- 2. Tryck ner funktionstangenten "Diverse".
== se
Uppriktn. 3. Tryck pa funktionstangenten “Upprikta slipskiva”.
slipskiva

Inmatningsfonstret "Upprikta slipskiva" éppnas.

Slipning
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9.6 Upprikta slipskiva (CYCLE400)

Parametrar

Parametrar Beskrivning Enhet
TC Vridningsdatablockets namn

o

B Verktygets vinkel till vridaxeln grader
o

Bearbetning mittemot | ¢ ja: Bearbetning mittemot skarldget

* nej: Bearbetning pd sidan av skérldget

Frikdrning e ja: Frikdrning fore vridningen

¢ nej: Ingen frikdrning fore vridningen

Slipning
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Slipning
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Slipning med B-axel (endast vid rundslipmaskin) 1 O

10.1 Oversikt

Rundslipningsmaskiner med B-axel stéds med hjalp av toolcarriers.

®\

®\

, Pe
/®

@ Yttre slipskiva
@ Inre slipskiva
@ Planslipskiva

Bild 10-1

Exempel: Revolver med 4 slipspindlar

Toolcarrier

Darvid installeras en egen toolcarrier for varje forhandenvarande slipspindel. Varje toolcarrier
har en huvudkinematik med B-axeln som 1:a roterande axel. Som 2:a roterande axel installeras
en halvautomatisk roterande axel i slipspindelns riktning (varden: O ° eller 180 °).

Via offsetvinkeln till B-axeln bestams respektive grundlage (t.ex. 0°,90°, 180°, 270 °, valfritt).
N&r en spindel star ndgot snett mekaniskt till 90°-riktningen (t.ex. 3°), sa matas riktningsvektorn
till den 2:a roterande axeln in motsvarande snett (riktningskomponenten Y maste dock vara =0).

| “T-,S-,M-fonstret" valjer du passande Toolcarrier.

L

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Uppriktningsvinkel "Beta"

Via B har du mojlighet att definiera en vridning i férhdllande till grundlaget.

Slipning
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Slipning med B-axel (endast vid rundslipmaskin)

10.1 Oversikt

BT

L

Bild 10-2  Beta-vridning (B-axel)

Byta skarlage

5 %

- —

4

Med hjalp av urvalsrutan “Bearbetning mittemot” styrs den 2:a roterande axeln och vaxlas
skarlaget via funktionen CUTMOD (t.ex. vid inre slipning).

Xy

SE.

Bearbetning mittemot = nej

284

oo

Bearbetning mittemot = ja

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Slipning med B-axel (endast vid rundslipmaskin)

Uppriktning av B-axeln

10.2 T,S,M-fonster vid installerad B-axel

T,S,M-fonster vid installerad B-axel

Indikering Betydelse

T Inmatning av verktyget (namn eller platsnummer)
Med funktionstangenten "Vdlja verktyg" har du mdjlighet att valja ett
verktyg ur verktygslistan.

D Skdarnummer for verktyget (1 - 9)

ST Tvillingverktygsnummer (for ersattningsverktygstrategi)

TC Vridningsdatablockets namn

o

B Inmatning av vinkeln for uppriktning av verktyget

Bearbetning mittemot

e ja: Bearbetning mittemot skarlaget

* nej: Bearbetning pa sidan av skérldget

Spindel 1 och 2
(t.ex. S1)

Spindelval fér masterspindel och , markering med spindelnummer

Spindel M-funktion

£

Spindel fran: Spindeln stoppas

L

Vénstergang: Spindeln roterar moturs

2

Hogergang: Spindeln roterar medurs

on

Spindelpositionering: Spindeln fors till den dnskade positionen.

Ovriga M-funktioner

Inmatning av maskinfunktioner

Ur en tabell fran maskintillverkaren framgar samordningen mellan bety-
delse och nummer for funktionen.

Nollpunktsforflyttning G

Val av nollpunktsforflyttning (basreferens, G54 - 57)

Med funktionstangenten "Nollpunktsforfl." har du méjlighet att vélja noll-
punktsforflyttningar ur listan 6ver instdllbara nollpunktsforflyttningar.

Mattenhet

Val av mattenhet (inch, mm).
Det hdr gjorda valet har inverkan pd programmeringen.

Bearbetningsplan

Val av bearbetningsplan (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))

Vaxelsteg

Fastldggande av vaxelsteg (auto, | - V)

Stopp-position

Inmatning av spindelpositionen i grader

Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2
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Slipning med B-axel (endast vid rundslipmaskin)
10.2 T,S,M-fénster vid installerad B-axel

Mark

Spindelpositionering

Med denna funktion kan spindeln positioneras i visst vinkelldge, t.ex. vid verktygsvaxling.
 Vid stillastdende spindel sker positioneringen den kortaste vagen.

» Vid roterande spindel bibehalls den aktuella rotationsriktningen samt sker positionering.

Tillvdgagangssatt

1. Valj driftslaget "JOG".

Maskin

2. Tryck ner funktionstangenten "T,S,M".

3. Mata in namnet eller numret for verktyget T.
- ELLER -
Viilj Tryck ner funktionstangenten "Valja verktyg", for att dppna verktygslistan,
verkdyg placera markdren pa det 6nskade verktyget och tryck ner funktionstang-

enten "Manuell".

Verktyget 6vertas i "T, S, M...-fonstret" och visas i faltet for verktygspara-

manuell
metern "T".
o 4. Mata in de 6nskade parametrarna.
SRt 5. Tryck pa tangenten <CYCLE START>.
Verktyget véxlas in i spindeln.
Mark

Vinkeluppriktning och skarlage

Falten "Beta" och "Bearbetning mittemor" maste alltid matas in tillsammans.

Mark
Val av vriddatablock

Nar det finns endast ett vriddatablock utgar valrutan "TC".

Folj for detta ocksa anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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Slipning med B-axel (endast vid rundslipmaskin)

10.3 Mdta i JOG

10.3 Mata i JOG
10.3.1 Upprikta slipskiva vid slipning

I T,S,M-fénstret finns inmatningsfalt for uppriktning av slipskivan, nar en Toolcarrier ar
installerad.

Uppriktning av verktygen vid B-axel

« TC
Vridningsdatablockets namn
Observera: Ndr det finns endast ett vriddatablock utgar valrutan "TC".

e B
Inmatning av vinkeln for uppriktning av verktyget

e Bearbetning mittemot
ja: Bearbetning mittemot skarlaget
nej: Bearbetning pa sidan av skarlaget

10.3.2 Manuellt mata slipverktyg (med B-axel)

Referenspunkt

Vid matning av langd X resp. langd Z tjanar ett skarpverktyg som referenspunkt.

Darvid kan referenspunkten for skarpverktyget representeras av en nollpunktsforflyttning eller

ett skarpverktyg. Denna installning ar fast lagrad i maskindata och bestdams av
maskintillverkaren.

a. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvdgagangssatt

1 1. Valj i manéveromradet "Maskin" driftsldget "JOG".
M,

Maskin

Wy
YL

JOG

T Mt 2. Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg".
4+  uerkiyg

Slipning

Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 287



Slipning med B-axel (endast vid rundslipmaskin)
10.3 Mdta i JOG

3. Tryck pa funktionstangenten "Mata skiva”.
Mit
skiva
Ulj 4. Tryck ner funktionstangenten "Valja verktyg".
verkiyg Fénstret "Verktygsval" dppnas.
v 5. Valj i fonstret “Verktygsval" slipverktyget som du vill mata och tryck ner
0K funktionstangenten "OK".
Skdrldget maste vara infort i verktygslistan.
- ELLER -
Uerktygs- Tryck ner funktionstangenten “Verktygslista®, valj i verktygslistan det slip-
lista verktyg som du 6nskar mata och tryck ner funktionstangenten “Manuell".
|
manuell Verktyget Gvertas i fonstret "Mata: slipskiva" 6vertaget.
o 6. Valj i urvalsrutan “Referenspunkt” posten “Skarpverktyg".
SELECT
Skarpverktyg som verktyg
Ui skiirp- 7. Positionera markoren i rutan "TR", tryck pa funktionstangenten "Valja
verktyg skarpverktyg", valj det skarpverktyg som du vill anvanda till matning av
e verktygslangden och tryck pa funktionstangenten "OK".
0K
- ELLER -
Skarpverktyg som nollpunktsforflyttning
Viilj 7. Placera markéren pa faltet “Nollpunktsfoérflyttning” och tryck ner funk-
NPE tionstangenten "Valja NPV".
8. Valj i fonstret “Nollpunktsforflyttning - G54 ... G509” den 6nskade noll-
I punktsforflyttningen och tryck pd funktionstangenten “Manuell”.
manuell
X 9. Tryck ner funktionstangenten "X" eller "Z" beroende pa vilken verktygs-
langd du 6nskar mata.
Fi
10.  Nudda skarpverktyget med verktyget.
St 11.  Tryck ner funktionstangenten "Satta langd".
liingd Verktygsldngden berdknas automatiskt och fors in i verktygslistan.
Dérvid tas automatiskt ocksa hansyn till skarlaget.
Mark

Aktivt slipverktyg

Verktygsmadtningen ar endast mojlig med ett aktivt slipverktyg.

Slipning
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Slipning med B-axel (endast vid rundslipmaskin)

10.3 Mdta i JOG

10.3.3 Manuellt mata skarpverktyg (med B-axel)

Referenspunkt

En slipskiva tjanar vid madtning av langd X och langd Z som referenspunkt.

Tillvagagangssatt

M,

Ll

Maskin

Wy
UL

JOG

Mt
+  uerklyg

Mit
skirpuerkiyg

1.

2.

3.

Vilj i manoéveromradet "Maskin" driftslaget "JOG".

Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg".

Tryck pa funktionstangenten "Mata skarpverktyg”.

Skarpverktyg som verktyg

Valj skarp-
verktyg

v
0K

Uerktygs-
lista

|
manuell

4.

Tryck pa funktionstangenten "Vilja skarpverktyg”.
Fonstret "Verktygsval" 6ppnas.

Valj i fonstret “Verktygsval" det skarpverktyg som du vill mata och tryck
ner funktionstangenten "OK".

Skarldaget maste vara infort i verktygslistan.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten “Verktygslista”, valj i verktygslistan det
skarpverktyg som du 6nskar mata och tryck ner funktionstangenten "Ma-
nuell®.

Verktyget Overtas i fonstret "Mata: skarpverktyg”.
- ELLER -

Skarpverktyg som nollpunktsforflyttning

Vil
NPF

|
manuell

Ul
slipskiva

v
0K

Slipning

4.

Placera markéren pa faltet “Nollpunktsforflyttning” och tryck ner funk-
tionstangenten "Valja NPV".

Vilj i fonstret “Nollpunktsforflyttning - G54 ... G509” den 6nskade noll-
punktsforflyttningen och tryck pa funktionstangenten “Manuell”.

Placera markéren pa faltet “TR" och tryck ner funktionstangenten "Vilja
slipskiva".

Valj den slipskiva som du 6nskar anvanda fér matning av skarpverktygs-
langden och tryck ner funktionstangenten “OK".
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10.3 Mdta i JOG

X 8. Tryck ner funktionstangenten "X" eller "Z" beroende pa vilken verktygs-
langd du 6nskar mata.
£
9. Nudda skarpverktyget med slipskiva.
Sétt 10.  Tryck ner funktionstangenten "Satta langd".
lingd
10.3.4 Anpassa vridaxel

Forutsattning
* En Toolcarrier ar installerad.
* Slipskivan ar invaxlad.

e Vriddatablocket som ska matas ar aktivt, vridpositionen B0 ar uppsokt.

Mark

Det rekommenderas, att skdrpa slipskivan vid B=0° fére anpassningen av vridaxeln.

Tillvdgagangssatt

ﬂ. 1. Vilj i manoéveromradet "Maskin" driftslaget "JOG".
| LA |
Maskin
M
VL
JOG
Mt 2. Tryck ner funktionstangenten "Mata verktyg".
+  uerklyg
3. Tryck pa funktionstangenten “Vridaxel”.
Uridnings- Fonstret “Anpassning: svangaxel” 6ppnas.
axel

4, Om flera vriddatablock har lagts till, valjer du i urvalsrutan "TC" det 6ns-
kade vriddatablocket. Vridpositionen (30 ar fastlagd med 0°.

Vilj i urvalsrutan "Bearbetning mittemot" "ja" resp. "nej", pa vilken sida av
skarldaget bearbetningen ska dga rum.

5. Vilj mataxeln (X resp. Z).

Vid médtaxeln X anvdands diameterpositionerna for berdkningen, vid ma-
taxeln Z ansatspositionerna.

Slipning
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Slipning med B-axel (endast vid rundslipmaskin)

Slipning

pa
spara
pa
spara
p1
spara
p2
spara
Berakna

10.3 Mdta i JOG

Tryck pa tangenten <CYCLE START>.

Den forsta B-vinkeln vrids automatiskt pa den fast angivna vinkeln pa 0°
grader.

Nudda sedan vid arbetsstycket och tryck pa funktionstangenten "Spara

BO".

Frikor skivan manuellt.

Mata i falten "B1" resp. "B2" in de 6nskade vinklarna.
Tryck pa tangenten <CYCLE START>.

B1 resp. B2 vrids in automatiskt.

Nudda vid arbetsstycket och tryck pa respektive funktionstangent "Spa-
ra 31" resp. "Spara 32".

Tryck ner funktionstangenten "Berdkna".

Som matresultat visas offsetvektorn 13 (X och Z) till vriddatablocket. In-
ternt berdknas ocksa den slutande vektorn I1 och skrivs i Toolcarrier.

Mark

Anpassningen ar endast mojlig med ett aktivt verktyg.

Verktygslangden for slipskivan ingar direkt i berdkningen av vridarmen. Darigenom ar langderna
for slipskivan exakt kanda.

Om langderna for slipskivan anda inte ar exakt kanda, bildar slipskivan och vridarmen en enhet.
Hos denna enhet kan du inte faststdlla, om langden kommer fran skivan eller fran vridarmen. |
detta fall rekommenderas med flera slipskivor som anvands, att anvanda en Toolcarrier per

slipskiva.
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Slipning med B-axel (endast vid rundslipmaskin)
10.3 Mdta i JOG

Slipning
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Undvikande av kollision 1 1

Med hjalp av undvikande av kollision har du mgjlighet att under bearbetningen av ett
arbetsstycke resp. vid upprattandet av program undvika kollisioner och darmed skador.

&«
&«

&«

L

Programvaruoption

For att kunna anvanda denna funktion for geometriskt primitiva skyddsomradensele-
ment behdver du féljande mjukvaruoption "Undvikande av kollision ECO (maskin)".

Programvaruoption

For att kunna anvdnda denna funktion ocksa for skyddsomradenselement i STL- och
NPP-dataformat behdver du féljande mjukvaruoption "Undvikande av kollision (ma-
skin, arbetsrum)".

Programvaruoption

For att kunna anvdnda denna funktion ocksa for sjdlvstandig realisering av applikation
for undvikande av kollision behéver du féljande mjukvaruoption "Undvikande av kolli-
sion ADVANCED (maskin, arbetsstycke)".

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

En maskinmodell ligger till grund fér undvikande av kollision. Maskinens kinematik beskrivs som
en kinematisk foljd. Till dessa foljder hangs, fér maskindelar som ska skyddas, skyddsomraden.
Geometrin for skyddsomradena beskrivs med skyddsomradeselement. Darmed ar det bekant for
styrningen hur de flyttar sig i maskinkordinatsystemet beroende pa positionen for
maskinaxlarna. Sedan definierar du kollisionspar dvs. alltid tva skyddsomraden som Overvakas
mot varandra.

Funktionen "Undvikande av kollision" berdknar regelbundet avstandet mellan dessa
skyddsomraden. Nar tva skyddsomraden narmar sig och darvid uppnar ett visst
sdkerhetsavstand visas ett larm och programmet stoppas fére det motsvarande
forflyttningsblocket resp. forflyttningsrorelsen.

Mark

Kollisionsévervakningen galler endast for enkanaliga maskiner.

Mark

Referenskorda axlar

For att skyddsomraden ska 6vervakas maste positionerna for axlarna i maskinrummet vara
kdnda. Darfor ar undvikande av kollision aktiv endast efter referenskérningen.

Slipning
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Undvikande av kollision

OBSERVERA

Inget fullsténdigt skydd av maskinen

Ofullstandiga modeller (t.ex. ej modellerade maskindelar, arbetsstycken eller i arbetsrummet
nytillkomna féremal) samt bristande precision for vdarden och matt kan leda till kollisioner.

Ytterligare informationer
Ytterligare informationer till den kinematiska féljden och till undvikande av kollision finns under:
* Funktionshandbok Basfunktioner

+ Funktionshandbok Overvaka och kompensera

Slipning
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Undvikande av kollision

11.1 Koppla till Undvikande av kollision

11.1 Koppla till Undvikande av kollision

Forutsattning

¢ Undvikande av kollision ar installd och en aktiv maskinmodell finns.

¢ linstdllningen "Undvikande av kollision" har undvikande av kollision valts for driftslaget AUTO
resp. for driftsldagena JOG och MDA.

Tillvagagangssatt
Lrer
M,
Maskin

=)

AUTO

8 HMed-
== ritning

- ELLER -
Med-
é@g ritning

Yiterligare
uyer

Maskin—
utrymme

Slipning

Valj manéveromradet "Maskin"

Tryck pa tangenten <AUTO>.

Tryck ner funktionstangenten "Samtidig ritning".

Tryck ner funktionstangenterna "Flera bilder" och "Maskinrum".

Vid samtidig ritning visas en aktiv maskinmodell.
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Undvikande av kollision

11.2 Stdlla in undvikande av kollision

11.2 Stalla in undvikande av kollision

Via "Instéllningar” har du mojlighet att koppla till eller fran undvikande av kollision for
manoveromradet Maskin (driftldagen AUTO samt JOG/ MDA) atskilt for maskin och verktyg.

Via maskindata bestammer du fran vilken skyddsniva kollisionsundvikande for maskinen resp.
verktygen kan kopplas till och fran i driftligena JOG/MDA resp. AUTO.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Undvikande av kollision

Instdllning Verkan

Driftldge JOG/MDA Du kopplar till eller fran kollisionsundvikandet for driftligena JOG/MDA.
Undvikande av kollision

Driftlage AUTO Du kopplar beroende pd maskindatum $MN_JOG_MODE_MASK till eller

fran kollisionsundvikandet for driftldaget AUTO.
Observera:
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

JOG/MDA Nar kollisionsundvikandet for driftldgena JOG/MDA &r tillkopplat 6verva-
Maskin kas dtminstone

maskinskyddsomradena.

Parametern kan inte dndras.
AUTO Nar kollisionsundvikandet for driftldaget AUTO ar tillkopplat 6vervakas at-
Maskin minstone

maskinskyddsomradena.

Parametern kan inte dndras.
JOG/MDA Du kopplar till eller fran kollisionsundvikandet av verktygsskyddsomrdde-
Verktyg na for driftlagena JOG/MDA.
AUTO Du kopplar till eller fran kollisionsundvikandet for verktygsskyddsomra-
Verktyg dena for driftlaget AUTO.

Tillvagagangssatt

T 1. Valj manéveromradet "Maskin".

| B |

Maskin
A 2. Valj driftlaget "JOG", "MDA" eller "AUTO".
UL

JOG
=)
AUTO

3. Tryck pa menyframstegningstangenten och funktionstangenten "Install-
> ningar".
I Instll-
ningar

296

Slipning
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Undvikande av kollision

lindvikande
au kollision

O

SELECT

Se aven

4.

11.2 Stélla in undvikande av kollision

Tryck ner funktionstangenten "Undvikande av kollision".
Fonstret "Undvikande av kollision" 6ppnas.

Viljiraden "Undvikande av kollision" fér de 6nskade driftldagena (t.ex. for
JOGIMDA) posten "Till" for att koppla till undvikande av kollision resp.
"Fran” for att koppla fran undvikande av kollision.

Inaktivera kontrollrutan "Verktyg" ndr du vill Iata 6vervaka endast maskin-
skyddsomrddena.

Arvardesfonster (Sida 37)

Slipning
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Undvikande av kollision

11.2 Stdlla in undvikande av kollision

Slipning
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Flerkanalsbild 1 2

12.1 Flerkanalsbild

Flerkanalsbilden gor det mojligt for dig att samtidigt betrakta flera kanaler i féljande
mandveromraden:

¢ Manoveromrade "Maskin"

e Mandveromrade "Program”

Slipning
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Flerkanalsbild
12.2 Flerkanalsbild i mandveromrddet "Maskin"

12.2 Flerkanalsbild i manéveromradet "Maskin"

Med en flerkanalig maskin har du mojlighet att samtidigt betrakta och paverka forloppet fér
flera program.

.n. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Visning av kanalerna i manoveromradet "Maskin"

I manoveromradet "Maskin" kan du lata visa 2 - 4 kanaler samtidigt.

Med instdliningar fastldagger du vilka kanaler som ska visas i vilken ordningsfoljd. Har staller du
ocksa in om du 6nskar gémma en kanal.

Mark
Funktionen "REF POINT" visas endast i enkanalsbild.

Flerkanalsbild

| anvandargranssnittet visas 2 - 4 kanaler samtidigt i kanalspalter.
* For varje kanal visas 2 fonster Over varandra.

* | det 6vre fonstret befinner sig alltid arvardesindikeringen.

* | detundre fonstret visas samma fonster for bada kanalerna.

* Indikeringarna i det undre fonstret valjer du med den vertikala funktionstangentraden.
Vid val med vertikala funktionstangenter galler féljande undantag:

— Funktionstangenten "Arvirden MKS" kopplar om koordinatsystemet fér bada kanalerna.

— Funktionstangenterna "Zoom arvarde" och "Alla G-funktioner" kopplar till enkanalsbild.

Enkanalsbild

Om du med din flerkanaliga maskin alltid 6nskar betrakta endast en kanal, stéller du in en
varaktig enkanalsbild.

Horisontala funktionstangenter

¢ Blocksdkning
Vid val av blocksékningen bibehalls flerkanalsbilden. Blockindikeringen visas som Sékning-
fonster.

e Programstyrning
Fonstret "Programstyrning” visas for de i flerkanalsbilden projekterade kanalerna. De har
inmatade data galler for dessa kanaler gemensamt.

» Trycker du ner en av de ytterligare horisontala funktionstangenterna i mandveromradet

"Maskin" (t.ex. "Overlagra”, "Synkronaktioner"), vaxlar du till en temporér enkanalsbild.
Stanger du ater fonstret, atervander du till flerkanalsbilden.

Slipning
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Flerkanalsbild

12.2 Flerkanalsbild i manéveromrddet "Maskin"

Omkoppling mellan en- och flerkanalsbild

™ Tryck ner tangenten <MACHINE>, for att med kort varsel véxla mellan en-
och flerkanalsbild i omradet Maskin.

—
MACHINE

= Tryck ner tangenten <NEXT WINDOW>, f6r att inom en kanalspalt vaxla
LE mellan det 6vre och det undre fonstret.

Editera program i blockindikering

@ Enkla editeringsférlopp kan du som vanligt géra i den aktuella blockindi-
keringen via tangenten <INSERT>.

INSERT

Racker inte platsen vaxlar du till enkanalsbild.

Kora in program
Du véljer enskilda kanaler for inkdrning av programmet pa maskinen.

Forutsattning
* Flera kanaler ar installda.

¢ Instdllningen "2 kanaler", "3 kanaler" resp. "4 kanaler" har valts.

Visa/gémma flerkanalsbild

w 1. Valj manéveromradet "Maskin"
—
Maskin
A 2. Valj driftslaget "JOG", "MDA" eller "AUTO".
UL
JOG
=)
AUTO
3. Tryck pa menyframstegningstangenten och funktionstangenten
> “Installningar".
lx Install-
Us ningar
Flerkanal- 4, Tryck ner funktionstangenten "Flerkanalsbild".
visning

Slipning
Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 301



Flerkanalsbild

12.2 Flerkanalsbild i mandveromrddet "Maskin"

302

T.F.5

Valj i fonstret "Installningar fér flerkanalsbild" i urvalsrutan "Bild"
den Onskade posten (t.ex. "2 kanaler") och bestam kanalerna samt
ordningsféljden for visningen.

| grundbilden for driftsldgena "AUTO", "MDA" och JOG" beldggs de
ovre fonstren i den vanstra och den hdgra kanalspalten av arvar-
desfonstret.

Tryck ner funktionstangenten "T,S,F", om du vill betrakta fénstret
"T,F,S".

Fonstret "T,F,S" visas i den undre fonstret i den vanstra och i den
hogra kanalspalten.
Observera:

Funktionstangenten "T,F,S" finns endast pa mindre mandverpane-
ler dvs. till OPO12.

Slipning
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Flerkanalsbild

12.3 Flerkanalsbild vid stora mandéverpaneler

12.3 Flerkanalsbild vid stora manoverpaneler

Pa mandverpanelerna OP015, OP019 samt pa PC:n har du mojligheten att Iata dig visas upp till
4 kanaler bredvid varandra. Detta underlattar vid upprattandet och inkérningen av flerkanaliga

program.

Randvillkor

e OP015 med en uppldsning pa 1024x768 pixlar: upp till 3 kanaler synliga

e OP019 med en upplésning pa 1280x1024 pixlar: upp till 4 kanaler synliga
* Forattdriva en OP019 behdvs en PCU50.5

3-/ 4-kanalbild i mandéveromradet "Maskin"

Via installningar flerkanalsbild valjer du kanalerna och fastldagger bilden.

Kanalbild

Indikering i mandveromradet "Maskin"

3-kanalbild

For varje kanal visas féljande fonster 6ver varandra:
+ Arvirdesfonster

e T,F,S-fonster

* Blockvisningsfonster

Val av funktioner

* Trycker du ner en vertikal funktionstangent géms T,F,S-fonstret.

4-kanalbild

For varje kanal visas foljande fonster 6ver varandra:
» Arvérdesfonster

* G-funktioner (funktionstangenten "G-funktioner" utgar). "Alla G-funktioner
kan du na med menyframstegningstangenten.

e T,S,F-fonster
* Blockvisningsfonster
Val av funktioner

e Trycker du ner en av de vertikala funktionstangenterna, géms fénstret med
indikeringen av G-koderna.

Vaxla mellan kanalerna

1...n

CHANMNEL

==

NEXT
WINDOW

Slipning

Tryck ner tangenten <CHANNEL> for att vaxla mellan kanalerna.

Tryck ner tangenten <NEXT WINDOW>, f6r att inom en kanalspalt vaxla
mellan de tre resp. fyra dver varandra ordnade fonstren.
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Flerkanalsbild
12.3 Flerkanalsbild vid stora mandéverpaneler

Mark
2-kanalbild

Till skillnad fran mindre mandéverpaneler ari manéveromradet "Maskin" T,F,S-fonstret synligt vid
en 2-kanalbild.

Mandveromrade Program

| editorn kan upp till 10 program visas bredvid varandra.

Framstdllning av programmet

Via installningarna i editorn har du mojlighet att bestdamma bredden pa programmet i editor-
fonstret. Pa sa satt kan man férdela programmen likformigt eller visa spalten med det aktiva
programmet bredare.

Kanalstatus

| statusindikeringen visas vid behov kanalmeddelanden.

¢ Maskintillverkare
Folj hartill anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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Flerkanalsbild
12.4 Stélla in flerkanalsbild

12.4 Stdlla in flerkanalsbild
Instéllning Betydelse
Bild Har fastlagger du hur manga kanaler ska visas.
* 1 kanal

e 2 kanaler
e 3kanaler

e 4 kanaler

Kanalval och ordning- Du anger vilka kanaler som ska visas i vilken ordningsfoljd i flerkanalsbilden.
sfoljd

(vid bild "2 - 4 kanaler")

Synlig Har anger du vilka kanaler som ska visas i flerkanalbilden. Du kan gémma

(vid bild "2 - 4 kanaler”) | kanaler i bilden kortfristigt.

Exempel
Din maskin har 6 kanaler.

Du projekterar kanalerna 1 - 4 for flerkanalsbild och fastldagger ordningsféljden for visningen
(t.ex. 1,3,4,2).

| flerkanalsbilden kan du vid en kanalomkoppling endast vaxla mellan de for flerkanalsbild
projekterade kanalerna, alla andra tas det ingen hansyn till. Kopplar du med tangenten
<CHANNEL> kanalen i mandveromradet "Maskin" vidare, erhdller du féljande bilder: Kanaler "1"
och"3", kanaler"3" och "4", kanaler "4" och "2". Kanalerna "5" och "6" visas inte i flerkanalsbilden.

| enkanalsbilden vaxlar du mellan alla kanaler (1...6) utan hansyn till den projekterade
ordningsféljden for flerkanalsbilden.

Med kanalmeny kan du alltid valja alla kanaler, dven de som inte &r projekterade for
flerkanalsbilden. Vaxlar du till en kanal som inte dr projekterad for flerbild, vaxlas automatiskt till
enkanalsbild. Det finns ingen automatisk tillbakaomkoppling till flerkanalsbilden, dven om en
kanal ater valjs som ar projekterad for flerkanalsbilden.

Tillvagagangssatt

v 1. Valj mandveromradet "Maskin".

| B |

Maskin
A 2. Valj driftslaget "JOG", "MDA" eller "AUTO".
UL

Slipning
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Flerkanalsbild

12.4 Stdlla in flerkanalsbild

> 3. Tryck pa menyframstegningstangenten och funktionstangenten "Install-
ningar".
IX Instll-
Us ningar
| Flerkanal- 4. Tryck ner funktionstangenten "Flerkanalsbild".
visning Fénstret "Instéllningar for flerkanalsbild" dppnas.
5. Stall in flerkanals- resp. enkanalsbild och bestam i mandveromradet "Ma-

skin" vilka kanaler och i editorn i vilken ordningsféljd de ska visas.

Slipning
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Forvalta verktyg

13.1 Listor till verktygshanteringen

| listorna i omradet verktyg visas alla verktyg och om de ar konfiguerade ocksa alla

magasinsplatser, som dr anlagda i NC resp. konfigurerade.

13

Alla listor visar samma verktyg i samma sortering. Vid omkoppling mellan listorna stannar
markoéren pa samma verktyg i samma bildavsnitt.

Listorna skiljer sig genom de visade parametrarna och beldaggningen av funktionstangenterna.
Omkopplingen mellan listorna ar en malinriktad vaxel fran ett temaomradet till nasta.

Verktygslista

Alla parametrar och funktioner fér anldaggandet och installningen av verktygen visas.

Verktygsforslitning

Har befinner sig alla parametrar och funktioner som behévs under den pagaende driften t.ex.

slitage och 6vervakningsfunktioner.

Magasin

Har finner du de magasin- resp. magasinplatsrelaterade parametrarna och funktionerna till

verktygen/magasinplatserna.

Verktygsdata OEM
Denna lista star OEM till férfogande for fri gestaltning.

Sortering av listorna

Du har mojlighet att andra sorteringen inom listorna:

efter magasin

efter namn (verktygsbeteckning alfabetiskt)
efter verktygstyp

efter T-nummer (verktygsbeteckning numeriskt)

enligt D-nummer

Filtrering av listorna

Du har mojlighet att filtrera listorna enligt foljande kriterier:

Slipning

endast visa forsta skaret

endast anvandbara verktyg

endast verktyg med férvarningsgréns uppnadd,
endast sparrade verktyg

endast verktyg med aktivmarkning
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Férvalta verktyg

13.1 Listor till verktygshanteringen

Soékfunktioner

Du har mojlighet att genomsdka listorna efter féljande objekt:
* Verktyg

* Magasinplats

e Tomplats

Slipning
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Forvalta verktyg

13.2 Magasinférvaltning

13.2 Magasinforvaltning

Beroende pa konfigurationen stéder verktygslistorna en magasinforvaltning.

Funktioner i magasinforvaltningen

Med den horisontala funktionstangenten "Magasin” erhdller du en lista, i vilken verktygen
visas med magasinrelaterade data.

Spalten magasin/ magasinplats visas i listorna.

Listorna visas i grundinstallningen i en sortering efter magasinplatser.

| titelraden for de olika listorna visas det magasin som valts med markéren.
Den vertikala funktionstangenten "Magasinval" visas i verktygslistan.

Verktyg kan laddas i resp. ur ett magasin via verktygslistan.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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Férvalta verktyg

13.3 Verktygstyper

13.3 Verktygstyper
Vid tillagg av ett nytt verktyg star ett urval av verktygstyper till forfogande. Verktygstypen
bestammer, vilka geometriuppgifter som ar nédvandiga och hur dessa berdknas.
Verktygstyper

310

Myttt verkiyg - favoriter

Tup Beteckning Uerktygslage
408 - Slipskiva 40 809 9)p
498 - Skirpuerktyg 4<% &)
494 - Skarprulle o 10|l | oot | jod o
496 - Skirphjul 400 00 »
718 - 3D-métprob e=l=7

Bild 13-1  Exempel for lista 6ver favoriterna (rundslipning)

Myttt verkiyg - favoriter

Tup Beteckning Uerktyoslage
418 - Slipskiva 40 4 8 4
498 - Skarpuerkiyg 4% 2 &%
495 - Skirprulle o 0, ot | W |0
497 - Skirphjul 400 07
718 - 3D-métprob = ¢ e=

Bild 13-2  Exempel for lista 6ver favoriterna (planslipning)

Nutt verkiyg - slipverktyg

Tup Beteckning Uerkiygslage
488 - Slipskiva 40 40 d)p
498 - Skiirpverktyg 42 %% 2P
494 |- Skirprulle o o' e | o0 -
496 - Skirphjul 407 0,0

Bild 13-3  Erbjudna verktyg i fonstret "Nytt verktyg - slipverktyg” (rundslipning)

Slipning
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Forvalta verktyg

13.3 Verktygstyper

Nuytt verkiyg - slipverktyg

Tup Beteckning Uerkiygslage
418 - Slipskiva 40 g o)
498 - Skarpuerkiyg 4% & £ %P
495 - Skirprulle o 0 i W
497 - Skirphiul 40007 0)p

Bild 13-4  Erbjudna verktyg i fonstret "Nytt verktyg - slipverktyg” (planslipning)

Nyt verktyg — special verktyg

Tup Beteckning Uerkiygslage
718 - 30-miitprob e=l=9
711 - Kantmétprobe T =
712 - Monoprobe = ‘_5'=5Nﬁ‘f
713 - |L-prob & |l /=2 %]
714 - Stjdrnprob o b= 5
795 - Kalibrerverktyg = || =]

Bild 13-5  Erbjudna verktyg i fonstret "Nytt verktyg - specialverktyg"

Slipning
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Férvalta verktyg

13.4 Verktygsmdtning

13.4 Verktygsmatning

| detta kapitel erhaller du en &versikt 6ver matningen av verktygen.

Verktygstyper

312

|

L1

r

L2

Bild 13-6  Slipskiva

Den foljande tabellen visar arbetsplanens verkan:

G17 e Langd1iY
e Langd2iX
e Radiei XY
G18 e Langd1iX
e lLdngd2iZ
* Radiei z/X
G19 e langd1iz
e Langd2iY
* RadieiY/Z

Slipning
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13.4 Verktygsmdtning

Bild 13-7  3D-matprobe

¢ Maskintillverkare
Verktygslangden mats fram till kulans mittpunkt eller fram till kulans omkrets.
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Mark

En 3D-méatprobe maste kalibreras fore forsta anvandningen.

Slipning
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13.5 Verktygslista

| verktygslistan visas alla parametrar och funktioner som behdvs for att Idgga till och rigga

Varje verktyg arentydigt identifierat genom verktygsbeteckningen och tvillingverktygsnumret.

Vid verktygsframstallningen dvs. vid framstallningen av skarldagena tas hansyn till maskinens

13.5 Verktygslista

13.5.1 Verktygslista
verktygen.
koordinatsystem.

Verktygsparameter

314

Spaltoverskrift Betydelse
Plats Magasin/platsnummer
* Magasinplatsnummer
Forst anges magasinnumret och sedan platsnumret i magasinet.
Finns endast ett magasin visas endast platsnumret.
+ Overldmnandeplats
\ZV * Laddare
B * Laddningsstation
BS * Laddningsstalle
Vid andra magasintyper (t.ex. vid en kedja) kan dessutom féljande symboler
visas:
§ * Spindelplats som symbol
5 * » Platser for gripare 1 och gripare 2 (galler endast vid anvandning av en
*om aktiverat i magasin- spindel med dubbelgripare) som symbol.
valet
Typ Verktygstyp

Beroende pa verktygstypen (visas som symbol) visas vissa verktygskorrek-
térsdata.

Symbolen kdnnetecknar det ldge for verktyget som valdes vid tillagget av
verktyget.

O

Med hjalp av tangenten <SELECT> har du mdjlighet att andra verktygslaget
eller verktygstypen.

SELECT

Verktygsnamn Verktygsidentifikationen sker med hjdlp av namn och tvillingverktygsnum-
mer. Namnen kan du mata in som text eller nummer.
Observera: Den maximala namnlangden for verktygsnamn uppgar till 31
ASCII tecken. Vid asiatiska tecken eller Unicode tecken minskar teckenanta-
let. Foljande specialtecken ar inte tillatna: | # ".

ST Tvillingverktygsnummer (for ersdttningsverktygstrategi).

D Skarnummer

Skivor @ Skivdiameter

(vid slipskiva - typ 400, typ 410)

Slipning
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13.5 Verktygslista

Spaltéverskrift

Betydelse

Langd X eller langd Z
- Rundslipning

Verktygslangd
Geometridata ldngd X resp. langd Z

Langd Y eller langd Z Verktygslangd

- Planslipa Geometridata langd Y resp. ldngd Z

Skadrradie Verktygsradie (vid slipskiva - typ 400, typ 410; skarpverktyg - typ 490, skar-
prulle - typ 495, skarphjul - typ 497)

%] Verktygsdiameter
(vid 3D-métprobe - typ 710; kantmé&tprobe -typ 711; monomatprobe - typ
712; L-madtprobe - typ 713; kalibreringsverktyg - typ 725)

Ytter- @ Ytterdiameter

(vid stjdrnméatprobe - typ 714)

Ytterligare parametrar

Nar du har installerat entydiga skarnummer visas dessa i den forsta spalten.

Spaltoverskrift Betydelse

D-nr Entydiga skdrnummer

SN Skarnummer

EC Instdliningskorrigeringar

0 Indikering av férefintliga installningskorrigeringar

Via konfigurationsfilen fas

Ytterligare informationer

tldagger du valet av parametrar i listan.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Ytterligare informationer till konfiguration och uppstallning av verktygslistan finns i
Funktionshandbok Verktygsforvaltning.

Symboler i verktygslistan

Symbol / Betydelse
beteckning

Verktygstyp

Rott kryss p. 4 Verktyget ar sparrat.

Gul triangel - spetsen nedat

Forvarningsgransen ar uppnadd.

Gul triangel - spetsen uppat

Verktyget befinner sig i ett speciellt tillstand.

Placera markdren pa det markerade verktyget. En tooltip
ger en kort beskrivning.

Gron ram

Verktyget ar valt i forvag.

Magasin/platsnummer

Slipning
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13.5 Verktygslista

Symbol / Betydelse

beteckning

Gron dubbelpil Magasinplatsen befinner sig pa vaxlingsstallet.
Gra dubbelpil Magasinplatsen befinner sig pa laddningsstéllet.
Rott kryss p. 4 Magasinplatsen ar sparrad.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvdgagangssatt

l_,@ 1. Vélj manéveromradet "Parametrar”.

Parameter

2. Tryck ner funktionstangenten "Verkt.lista".
Fonstret "Verktygslista" 6ppnas.

13.5.2 Ytterligare data

For foljande verktygstyp ar ytterligare geometriuppgifter nddvandiga, som inte finns upptagna
i bilden av verktygslistan.

Verktygstyper med ytterligare geometriuppgifter

Verktygstyp Ytterligare parametrar

710 3D-métprobe Geometrildngd (langd X, langd Y, langd Z)
Forslitningslangd (Aldngd X, Aldangd Y, Aldngd Z)
Adapterldngd (langd X, ldngd Y, langd Z)

712 Monomatprobe Geometrildngd (langd X, l1dngd Y, langd Z)
Forslitningslangd (Aldngd X, Alangd Y, Aldngd 2)
Adapterldangd (langd X, langd Y, langd Z)
Korrigeringsvinkel (vinkel)

713 L-mdtprobe Geometrildangd (langd X, 1angd Y, langd Z)
Forslitningslangd (Aldngd X, Aldngd Y, Aldngd Z)
Adapterldngd (langd X, langd Y, langd Z)
Korrigeringsvinkel (vinkel)

Armldngd (langd)

Slipning
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Verktygstyp Ytterligare parametrar

714 Stjdrnmatprobe Geometrildangd (langd X, langd Y, ldngd Z)
Forslitningslangd (Aldngd X, Aldangd Y, Aldngd Z)
Adapterldngd (ldngd X, langd Y, langd Z)
Korrigeringsvinkel (vinkel)

Kuldiameter (&)

725 Kalibrerverktyg Geometrildangd (langd X, l1dngd Y, langd Z)
Forslitningslangd (Aldngd X, Alangd Y, Aldngd Z)
Adapterldngd (ldngd X, langd Y, langd Z)

Via konfigurationsfilen kan du fastlagga vilka data visas i fonstret "Mera data".
¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvdgagangssatt

1. Verktygslistan ar 6ppnad.

Valj ett lampligt verktyg i listan t.ex. en vinkelhuvudfras.
Flera 3. Tryck ner funktionstangenten "Mera data".
Fonstret "Mera data - ..." 6ppnas.

Funktionstangenten "Mera data" ar endast aktiv, ndr ett verktyg har valts
for vilket fonstret "Mera data" ar konfigurerat.

13.5.3 Lagga till nytt verktyg

Fonstret "Nytt verktyg - favoriter" erbjuder vid tilldagg av det nya verktyget en rad valda
verktygstyper som ar sa kallade favoriter.

Befinner sig den 6nskade verktygstypen inte i listan over favoriterna valjer du med motsvarande
funktionstangenter det 6nskade slip- eller specialverktyget.

Mark
Slipverktyg

Allt efter maskinens konfiguration star dessutom slipverktyg till férfogande.

Tillvdgagangssatt

1. Verktygslistan ar 6ppnad.
2. Placera markoren i verktygslistan pa den position dar verktyget ska lag-
gas till.

Slipning
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13.5 Verktygslista

318

Huyit 3.

verktyg

Sliput,
488-499

- eller -

Spec.ut.
708-988

Du kan ddrvid vélja en tom magasinplats eller ocksa NC-verktygsminnet
utanfor magasinet.

| omradet for NC-verktygsminnet kan du ocksa placera markdren pa ett
verktyg som finns. Data for det visade verktyget skrivs inte dver.

Tryck ner funktionstangenten "Nytt verktyg".
Fonstret "Nytt verktyg — favoriter" 6ppnas.

- ELLER -

Nar du onskar ldgga till ett verktyg som inte finns i favoritlistan, trycker
du ner funktionstangenten "Slipv. 400-499" eller "Specialv. 700-900".

Fonstret "Nytt verktyg - slipverktyg" eller "Nytt verktyg - specialverktyg"
oppnas.

Valj verktyget genom att positionera markdren pa den motsvarande
verktygstypen och symbolen for det énskade skarldget.

Nar det finns mer @n 4 skarldgen valjer du det 6nskade skarldaget med
hjalp av tangenterna <Cursor vanster> resp. <Cursor héger>.

Tryck ner funktionstangenten "OK".

Verktyget 6vertas med ett foreskrivet namn i verktygslistan. Befinner sig
markoren i verktygslistan pa en tom magasinplats laddas verktyget in
pa denna magasinplats.

Forloppet for verktygstilldagget kan vara installt pd annat satt.

Flera laddningsstdllen

Har du konfigurerat flera laddningsstdllen for ett magasin, visas vid tilldagget av ett verktyg direkt
pa en tom magasinplats samt efter nertryckning av funktionstangenten "Inladda" fonstret "Val

av laddningsstalle”.

Valj dar det 6nskade laddningsstallet och bekrafta valet med funktionstangenten "OK".

Mera data

Vid motsvarande konfiguration éppnar sig efter val av det 6nskade verktyget och bekraftelse
med "OK" fonstret "Nytt verktyg".

Har kan du fastldgga féljdande data:

¢ Namn

¢ Verktygsplatstyp
» Storlek pa verktyget

Slipning
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Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till konfigurationsmdjligheterna finns i
Funktionshandbok Verktygsférvaltning.

13.5.4 Mata verktyg - verktygslista

Du har mojlighet att mata verktygskorrektdrdata for de enskilda verktygen direkt fran
verktygslistan.

Mark

Verktygsmatningen ar endast mojlig med ett aktivt verktyg.

Tillvdgagangssatt
1. Verktygslistan ar 6ppnad.

2. Vilj i verktygslistan det verktyg som du énskar mata och tryck ner funk-
tionstangenten "Mata verktyg".

Du hoppar till mandveromradet "JOG" och det verktyg som ska matas fors
in i masken "Mata: Langd manuell" i rutan "T".

3. Valj skarnumret D och tvillingverktygsnumret ST for verktyget.

X 4. Tryck ner funktionstangenten "X”, "Y” eller "Z" beroende pa vilken verk-
tygslangd du dnskar mata.
z
5. Kor i riktning mot det arbetsstycke som ska matas och kann av kanten.
6. Mata in positionen for arbetsstyckskanten i X0, YO resp. Z0.
Sasnartsomingetvarde arinmatat for X0, YO resp. Z0, 6vertas vardet fran
arvdrdesdisplayen.
St 7. Tryck ner funktionstangenten "Satta langd".
langd Verktygsldngden berdknas automatiskt och férs in i verktygslistan.
13.5.5 Forvalta flera skar

Vid flerskériga verktyg erhaller varje skar ett eget korrektérsdatablock. Hur manga skar som du
kan ldgga till beror pa vad som konfigurerats i styrningen.

Skar till ett verktyg som inte behdvs kan raderas.

Slipning
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Tillvdgagangssatt

|i§i Uerkt.

lista

Skar

Hutt
skar

Radera
skar

13.5.6

Radera verktyg

Verktygslistan ar 6ppnad.

Placera markoren pd det verktyg for vilket du dnskar lagga till ytterligare
skar.

Tryck i "Verktygslista" ner funktionstangenten "Skar".

Tryck ner funktionstangenten "Nytt skar".
Ett nytt datablock laggs till i listan.

Skdarnumret raknas upp med 1. Kompenseringsdata ar forinstallda med
vardena for det skar pa vilket markdren befinner sig.

Mata in kompenseringsdata for det 2:a skdret.
Upprepa férloppet nar du vill Idgga till ytterligare skarkompenseringsdata.

Placera markdren pa det skar till ett verktyg som du 6nskar radera och
tryck ner funktionstangenten "Radera skar".

Datablocket raderas fran listan. Det forsta skaret till ett verktyg kan inte
raderas.

Verktyg som du inte ldngre anvander kan du avlagsna fran verktygslistan for att halla denna med

oversiktlig.

Tillvdgagangssatt

|i§i Uerkt.

lista

Radera
verktyg

v
0K

—_

Verktygslistan ar 6ppnad.

Placera markoren i verktygslistan pa det verktyg som du 6nskar radera.
Tryck ner funktionstangenten "Radera verktyg".
En sdkerhetsfraga visas.

Tryck ner funktionstangenten "OK", om du verkligen dnskar radera det
valda verktyget.

Verktyget raderas.
Befann sig verktyget pa en magasinplats, sa laddas ur och sedan raderas.

Flera laddningsstallen - verktyg pa magasinplats

Har du konfigurerat flera laddningsstdllen for ett magasin visas efter det funktionstangenten
"Radera verktyg" tryckts ner fonstret "Val av laddningsstalle".

Vélj dar det 6nskade laddningsstallet och tryck ner funktionstangenten "OK", for att ladda ur och

radera verktyget.

320
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13.5.7

13.5 Verktygslista

Inladda och urladda verktyg

Verktyg kan laddas i resp. ur ett magasin via verktygslistan. Vid inladdningen flyttas verktyget till
en magasinplats. Medan vid urladdning verktyget avldgsnas fran magasinet och laggs i
verktygslistan.

Vid laddning foreslas automatiskt en tomplats, till vilken du kan ladda in verktyget. Men du kan
ocksa direkt ange en tom magasinplats.

Verktyg som du inte behdver momentant i magasinet kan du ladda ut ur magasinet. HMI lagrar
da verktygsdata automatiskt i verktygslistan utanfér magasinet i NC-minnet.

Om du pa nytt dnskar anvanda verktyget vid ett senare tillfdlle laddar du helt enkelt ater in
verktyget och ddrmed verktygsdata pa respektive magasinplats. Pa sa satt besparar du dig
upprepad inmatning av samma verktygsdata.

Tillvagagangssatt

Slipning

1. Verktygslistan ar 6ppnad.

2. Placera markdren pa det verktyg som ska laddas i magasinet (vid sortering
efter magasinplatsnummer finner du det i slutet av verktygslistan).
Inladda 3. Tryck ner funktionstangenten "Inladda".
Fonstret "Inladda pa... " 6ppnas.
Faltet "... Plats" ar forbelagt med numret for den férsta tomma magasin-
platsen.
v 4. Tryck ner funktionstangenten "OK" om du 6nskar ladda in verktyget pa
0K den foreslagna tomma platsen.
- ELLER -
v Mata in 6nskat platsnummer och tryck ner funktionstangenten "OK".
0K
- ELLER -
Spindel Tryck ner funktionstangenten "Spindel”.

Verktyget laddas in pa den angivna magasinplatsen resp. i spindeln.

Flera magasin

Har du konfigurerat flera magasin visas efter det funktionstangenten "Inladda” tryckts ner
fonstret "Inladda pa ...".

Ange dar det 6nskade magasinet samt magasinplats, om du inte 6nskar ta den féreslagna
tomma platsen och bekrafta valet med "OK".
Flera laddningsstéllen

Har du konfigurerat flera laddningsstdllen for ett magasin visas efter det funktionstangenten
"Inladda" tryckts ner fonstret "Val av laddningsstalle".

Valj dar det 6nskade laddningsstdllet och bekrafta valet med "OK".
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Urladda verktyg

Urladda 1.
v 3
0k
x

Avbrott

13.5.8 Valja magasin

Placera markoren pa det verktyg som du 6nskar ladda ur magasinet och
tryck ner funktionstangenten "Urladda".

Vilj i fonstret "Val av laddningsstalle" det 6nskade laddningsstallet.
Bekrafta valet med "OK".

- ELLER -
Forkasta valet med "Avbryt".

Du har mojlighet att direkt vdlja det intermedidra minnet, magasinet eller NC-minnet.

Tillvagagangssatt
s Uerkt. 1.
I8 "o

Magasin- 2.
val

Ga till

Gémma magasin

Verktygslistan ar 6ppnad.
Tryck ner funktionstangenten "Magasinval”.

Finns endast ett magasin hoppar du varje gang funktionstangenten

trycks ner fran ett omrade till nasta, dvs. fran det intermedidra minnet till
magasinet, fran magasinet till NC-minnet och fran NC-minnet tillbaka till
detintermediara minnet. Markoren placeras alltid pa boérjan av magasinet.

- ELLER -

Finns flera magasin 6ppnar sig fonstret "Magasinval”. Dar placerar du
markdren pd det 6nskade magasinet och trycker ner funktionstangenten
"Ga till ...".

Markéren hoppar till borjan av det angivna magasinet.

Magazine selection
Machine

revoleer1l
revolver20
kettell

NC memory

322

W7 - Zwischenspeicher

RIRIEIRIE]

Inaktivera kontrollrutorna bredvid de magasin som inte ska visas i maga-
sinlistan.

Slipning
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Beteendet for magasinval vid flera magasin kan vara olika konfigurerat.
¢ Maskintillverkare
F6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till konfigurationsmajligheterna finns i
Funktionshandbok Verktygsforvaltning.

13.5.9 Kodbararforbindelse
13.5.9.1 Oversikt

Du har méjlighet att konfigurera en kodbdrarfoérbindelse.

Darmed star i SINUMERIK Operate foljande funktioner till forfogande:
* Anldgga nytt verktyg fran kodbérare

» Urladdning av verktyg pa kodbarare

‘ Programvaruoption
For att kunna anvanda funktionerna behover du optionen "Tool Ident Connection”.

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer over verktygsférvaltningen med kodbarare och till konfigurationen av
operatdrsgranssnittet i SINUMERIK Operate finns i Funktionshandbok Verktygsférvaltning.

Slipning
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13.5.9.2 Forvalta verktyg pa kodbdrare

| favoritlistan star vid kodbararforbindelse dessutom ett verktyg till férfogande.

Nutt verkiyg - favoriter

Tup Beteckning Uerktyoslage
Uerktyg fran databiirare 1
408 - Slipskiva 48 80 9)p
498 - Skirpuerktyg 4L D 2P
494 - Skirprulle o000 b, ot
496 - Skirphjul 400 00D
718 - 30-mitprob e=l=1

Bild 13-8

Nytt verktyg fran kodbérare i listan 6ver favoriter

Anldagga nytt verktyg fran kodbarare

=as Uerkt.
10

Nyit
verkiyg

Favariter

0K

324

1.

Verktygslistan ar 6ppnad.

Placera markdren i verktygslistan pa den position dar verktyget ska ldggas
till.

Du kan darvid vélja en tom magasinplats eller ocksa NC-verktygsminnet
utanfoér magasinet.

| omradet for NC-verktygsminnet kan du ocksa placera markoren pa ett
verktyg som finns. Data for det visade verktyget skrivs inte 6ver.

Tryck ner funktionstangenten "Nytt verktyg".
Fonstret "Nytt verktyg — favoriter" 6ppnas.

Positionera markdren pa posten "Verktyg fran kodbarare" och tryck ner
funktionstangenten "OK".

Data for verktyget fran kodbéararen lases och visas i fonstret "Nytt verktyg"
med verktygstyp, verktygsnamn och ev. med bestdmda parametrar.

Tryck ner funktionstangenten "OK".

Verktyget 6vertas med det foreskrivna namnet i verktygslistan. Befinner
sig markoren i verktygslistan pa en tom magasinplats laddas verktyget in
pa denna magasinplats.

Slipning
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Ladda ur verktyg pa kodbarare

1. Verktygslistan ar 6ppnad.

Utladda 2. Placera markérgn pa det verktyg som du 6nskar ladda ur magasinet och
tryck ner funktionstangenterna "Urladda" och "Pad kodbarare”.
Pa Verktyget laddas ur och data for verktyget skrivs sedan pa kodbararen.
kodhirare

Enligt tillhorande installning blir det urladdade verktyget pa kodbararen efter utlasningen till
kodbdraren raderat fran NC-minnet.

Radera verktyg pa kodbarare

1. Verktygslistan @r 6ppnad.

Positionera markoren pa det verktyg pa kodbararen som ska raderas.

Radera 3. Tryck ner funktionstangenterna "Radera verktyg" och "Pa kodbarare".
verkiyg Verktyget laddas ur och data for verktyget skrivs pa kodbéararen. Sedan
Pa raderas verktyget fran NC-minnet.
kodhirare

Raderingen av verktyget kan vara installt pa annat satt, dvs. funktionstangenten "Pa kodbarare”
star inte till forfogande.

13.5.10 Forvalta verktyg i fil

Nér i instdllningarna till verktygslistan optionen "Tilldta verktyg i/fran fil" &r aktiverad, star i
favoritlistan en extra post till férfogande.

Nuytt verktyg - favoriter

Tup Beteckning Uerkiygslage
Uerktyg fran fil
480 - Slipskiva 488 % dp
498 - Skirpuerktyg 4% % &P
494 - Skirprulle o 0 o | g, o
496 - | Skirphjul 407 0 0p
718 - 30-mitprob e=1l=9

Bild 13-9  Nytt verktyg fran fil i listan 6ver favoriter

Slipning
Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 325



Férvalta verktyg
13.5 Verktygslista

Lagga till nytt verktyg fran fil

i Uerkt. 1. Verktygslistan ar 6ppnad.

lista
2. Placera markdren i verktygslistan pa den position dar verktyget ska ldaggas
till.
Du kan darvid vélja en tom magasinplats eller ocksa NC-verktygsminnet
utanfoér magasinet.
| omrddet fér NC-verktygsminnet kan du ocksa placera markdren pa ett
verktyg som finns. Data for det visade verktyget skrivs inte dver.
Nyt 3. Tryck ner funktionstangenten "Nytt verktyg".
verktyg
Fonstret "Nytt verktyg — favoriter" 6ppnas.
v 4, Positionera markoren pa posten "Verktyg fran fil" och tryck ner funktions-
0K tangenten "OK".
Fonstret "Ladda verktygsdata" Oppnas.
v 5. Navigera till den 6nskade filen och tryck ner funktionstangenten "OK".
0K Data for verktyget lases fran filen och visas i fonstret "Nytt verktyg fran fil"
med verktygstyp, verktygsnamn och ev. med bestamda parametrar.
v 6. Tryck ner funktionstangenten "OK".
0K

Verktyget dvertas med det foreskrivna namnet i verktygslistan. Befinner
sig markoren i verktygslistan pa en tom magasinplats laddas verktyget in
pa denna magasinplats.

Forloppet for verktygstilldgget kan vara instéllt pa annat satt.

Ladda ur verktyg i fil

1. Verktygslistan ar 6ppnad.

2. Placera markdren pa det verktyg som du vill ladda ur magasinet och tryck
Urladda . .
ner funktionstangenterna "Urladda" och "l fil".

|

fil
v 3. Navigera till den 6nskade katalogen och tryck ner funktionstangenten
0K "OK".
v 4, Mata in 6nskat filnamn i rutan "Namn" och tryck ner funktionstangenten
0K "OK".

Rutan ar forbelagd med verktygsnamnet.
Verktyget laddas ur och data for verktyget skrivs i filen.

Enligt tillhérande installning blir det urladdade verktyget efter utldasningen raderat fran NC-
minnet.

Slipning
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13.5 Verktygslista

Radera verktyg i fil

1. Verktygslistan ar 6ppnad.

Positionera markoren pa det verktyg som ska raderas.

Radera 3. Tryck ner funktionstangenterna "Radera verktyg" och "l fil".
verkliug
|
fil
v 3. Navigera till den 6nskade katalogen och tryck ner funktionstangenten
UK IIOKII‘
v 4. Mata in 6nskat filnamn i rutan "Namn" och tryck ner funktionstangenten
0K "OK".

Rutan ar forbelagd med verktygsnamnet.

Verktyget laddas ur och data for verktyget skrivs i filen. Sedan raderas
verktyget frdn NC-minnet.

Slipning
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13.6 Verktygsforslitning

13.6

13.6.1

Verktygsforslitning

Verktygsforslitning

| verktygsforslitningslistan befinner sig alla parametrar och funktioner som behévs under den
pdgdende driften.

Verktyg, som befinner sig i ingrepp under en langre tid, kan bli slitna. Detta forslitning kan du
mata och fora in i verktygsforslitningslistan. Styrningen tar sedan hansyn till dessa data vid
berdkningen av verktygslangds- resp. radiekompenseringen. Pa detta satt uppnas en konstant
precision vid bearbetningen av arbetsstycken.

Overvakningstyper

328

Du kan lata automatiskt dvervaka ingreppstiden for verktygen med stycktal, ingreppstid eller
slitage.

Dessutom kan du sparra verktygen nar du inte langre dnskar anvanda dem

Mark
Kombination av 6vervakningstyper

Du har mojligheten att Iata 6vervaka ett verktyg med en typ eller en valfri kombination av
Overvakningstyper.

.n Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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Verktygsparameter

13.6 Verktygsforslitning

Spaltéverskrift

Betydelse

Plats

UJl_é

& *

="

*om aktiverat i magasin-
valet

Magasin/platsnummer

¢ Magasinplatsnumren
Forst anges magasinnumret och sedan platsnumret i magasinet.
Om endast ett magasin finns visas endast platsnumret.

« Overlamnandeplats
e Laddare
¢ Laddningsstation

¢ Laddningsstalle i laddningsmagasinet

Vid andra magasintyper (t. ex. vid en kedja) kan dessutom féljande symboler
visas:

¢ Spindelplats som symbol

e Platser for gripare 1 och gripare 2 (detta galler endast vid anvdandning av
en spindel med dubbelgripare) som symbol.

Typ Verktygstyp
Beroende pa verktygstypen (visas som symbol) friges vissa verktygskorrek-
térdata.

Verktygsnamn Verktygsidentifikationen sker med hjalp av namn och tvillingverktygsnum-
mer. Namnen kan du mata in som text eller nummer.
Observera: Den maximala namnlangden for verktygsnamn uppgar till 31
ASCII tecken. Vid asiatiska tecken eller Unicode tecken minskar teckenanta-
let. Foljande specialtecken &r inte tillatna: | # "

ST Tvillingverktygsnummer (for ersattningsverktygstrategi).

D Skarnummer

Aléngd X, Aldngd Z Forslitning till langd X resp. forslitning till langd Z

- Rundslipning

AldngdY, Aldngd Z
- Planslipa

Forslitning till Iangd Y resp. forslitning till langd Z

A skarradie

Verktygsforslitning skdrradie
(vid slipskiva - typ 400, typ 410; skdrpverktyg - typ 490, skarprulle - typ 495,
skarphjul - typ 497)

A Q@

Verktygsforslitning i diametern
(vid 3D-matprobe - typ 710; kantmatprobe -typ 711; monomatprobe - typ
712; L-matprobe - typ 713; kalibreringsverktyg - typ 725)

A ytter @

Verktygsforslitning ytterdiameter
(vid stjdrnmétprobe - typ 714)

TC

Val av verktygsovervakning
- med ingreppstid (T)

- med stycktal (C)

- med forslitning (W)

- forslitning summa kompensering (S)
Forslitningsdvervakningen konfigureras via ett maskindatum.

Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
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13.6 Verktygsforslitning

Spaltéverskrift Betydelse

Ingreppstid, resp. Verktygets ingreppstid.

stycktal, resp. Stycktal for arbetsstyckena.

Forslitning Forslitning av verktyget.

Forslitning summakom-

pensering *

*Parametrar beroende av

valeti TC

Borvdrde Borvarde for ingreppstid, stycktal resp. forslitning

Forv.-grans Uppgift for ingreppstid, stycktal resp. forslitning vid vilka en varning matas
ut.

G Verktyget ar spdrrat nar kontrollrutan ar aktiverad.

Ytterligare parametrar

Nar du har installerat entydiga skarnummer visas dessa i den forsta spalten.

Spaltoverskrift Betydelse

D-nr Entydiga skdarnummer

SN Skarnummer

SC Summakompenseringar

0 Indikering av forefintliga installningskorrigeringar

Symboler i forslitningslistan

Symbol / Betydelse

beteckning

Verktygstyp

Rott kryss ). 4 Verktyget ar sparrat.

Gul triangel - spetsen ned- Férvarningsgransen ar uppnadd.

at

Gul triangel - spetsen upp- Verktyget befinner sig i ett speciellt tillstand.
at

Placera markéren pa det markerade verktyget. En tooltip ger
en kort beskrivning.

Groén ram Verktyget ar valt i forvag.

Magasin/platsnummer

Gron dubbelpil Magasinplatsen befinner sig pad vaxlingsstallet.
Gra dubbelpil Magasinplatsen befinner sig pa laddningsstéllet.
(konfigurerbar)

Rott kryss ). 4 Magasinplatsen ar spdrrad.

Slipning
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13.6 Verktygsforslitning

Tillvdgagangssatt

l_,@ 1. Valj mandveromradet "Parametrar”.

Parameter

e Uerkiyg 2. Tryck ner funktionstangenten "Verk.forslit".
= fiirslitn.

13.6.2 Reaktivera verktyg

Du har mojlighet att ersatta sparrade verktyg resp. ater géra dessa verktyg anvandbara.

Forutsattningar

For att du ska kunna reaktivera ett verktyg maste évervakningsfunktionen vara aktiverad samt
ett borvarde vara deponerat.

Tillvdgagangssatt

1. Verktygsforslitningslistan ar 6ppnad.

2. Placera markoren pa det verktyg som ar sparrat och som du ater 6nskar
gora anvandbart.
Aterakti- 3. Tryck ner funktionstangenten "Reaktivera".
Jera

Det som borvarde inmatade vardet matas in som ny ingreppstid resp.
stycktal.

Sparren av verktyget upphavs.

Reaktivera och positionera

Ar funktionen "Reaktivera med positionera" konfigurerad, positioneras dessutom den
magasinplats pa vilken det valda verktyget star pa laddningsstadllet. Du kan byta ut verktyget.

Reaktivera alla 6vervakningstyper

Arfunktionen "Reaktivera alla dvervakningstyper" konfigurerad, dterstills vid reaktiveringen alla
i NC installda 6vervakningstyper for ett verktyg.

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Flera laddningsstallen

Har du konfigurerat flera laddningsstallen fér ett magasin visas efter det funktionstangenten
“Inladda" tryckts ner fonstret "Val av laddningsstalle".

Valj dar det 6nskade laddningsstallet och bekrafta valet med funktionstangenten "OK".

Slipning
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13.6 Verktygsforslitning

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till konfigurationsmdéjligheterna finns i
Funktionshandbok Verktygsforvaltning.

Slipning
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Verktygsdata OEM

13.7 Verktygsdata OEM

Du har mojlighet att projektera listorna enligt dina behov.

Allt efter maskinens konfiguration visas de slipspecifika parametrarna i listan med OEM-

verktygsdata.

Slipverktygsspecifika parametrar

Spaltéverskrift

Betydelse

Min. radie Minimal radie
Grdnsvarde for radien pa slipskivan for geometridévervakning.

Aktuell radie Aktuell radie
Visar summan av geometrivarde, forslitningsvarde och - om installt - bas-
matt.

Min. bredd Minimal skivbredd

Grdnsvarde for bredden pa slipskivan for geometriévervakning.

Aktuell bredd

Aktuell skivbredd
Bredden pa slipskivan som resulterar t.ex. efter skarpning.

Maximalt varvtal

Anger det maximala varvtalet

Max. perif. hastig.

Maximal periferihastighet

Vinkel skiva

Vinkel fér den lutande slipskivan

Spindelnummer

8]

Nummer pa de spindlar som ska 6vervakas (t.ex. skivradie och skivbredd)
och som dr programmerade (t.ex. skivperiferihastighet).

Param. radieb.

8]

Val av parameter for radieberdkning

e Langd X
e LangdyY
e LangdZ
¢ Radie

Forbind. foreskr.

Fastldgger vilka verktygsparametrar till skar 2 (D2) och skar 1 (D1) ska vara
férbundna med varandra. En dndring av vardet fér en av de forbundna pa-
rametrarna Overtas da automatiskt vid foérbindning av parametern av det
andra skaret.

Ytterligare informationer

¢ Ytterligare informationer till slipverktyg finns i Funktionshandbok Verktyg

e Ytterligare informationer till projekteringen av OEM verktygsdata finns i handboken f6r
Idrifttagning SINUMERIK Operate.
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13.7 Verktygsdata OEM

Tillvdgagangssatt

19

Parameter

EEE Uerkt.

334

1.

2.

3.

Vdlj mandveromrddet "Parametrar”.

Tryck ner funktionstangenten "OEM verkt.".

Positionera markoren pa ett slipverktyg.

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Forvalta verktyg

13.8 Magasin

13.8 Magasin

I magasinlistan visas verktyg med sina magasinrelaterade data. Har foretar du atgarder som
hanfor sig till magasinen och magasinplatserna.

Enstaka magasinplatser kan vara platskodade resp. sparrade.

Verktygsparameter

Spaltéverskrift

Betydelse

Plats

dh
>

*om aktiverat i magasin-
valet

Magasin/platsnummer

e Magasinplatsnumren
Forst anges magasinnumret och sedan platsnumret i magasinet.
Om endast ett magasin finns visas endast platsnumret.

«  Overldmnandeplats

e Laddare

¢ Laddningsstation

¢ Laddningsstalle i laddningsmagasinet

Vid andra magasintyper (t. ex. vid en kedja) kan dessutom féljande symboler
visas:

¢ Spindelplats som symbol

e Platser for gripare 1 och gripare 2 (endast vid anvdndning av en spindel
med dubbelgripare) som symbol

Typ

Verktygstyp

Beroende pa verktygstypen (visas som symbol) friges vissa verktygskorrek-
térdata.

Symbolen kdnnetecknar det lage for verktyget som valdes vid tilldagget av
verktyget.

O

Med hjalp av tangenten <SELECT> har du mgjlighet att andra verktygslaget
eller verktygstypen.

SELECT

Verktygsnamn Verktygsidentifikationen sker med hjdlp av namn och nummer pa tvilling-
verktyget (ST). Namnen kan du mata in som text eller nummer.
Observera: Den maximala namnlangden for verktygsnamn uppgar till 31
ASCII tecken. Vid asiatiska tecken eller Unicode tecken minskar teckenanta-
let. Foljande specialtecken &r inte tillatna: | # "

ST Tvillingverktygets nummer (utbytesverktyg).

D Skarnummer

G Sparr for magasinplats

0 Markering av ett verktyg som &verstort.
Verktyget upptar storleken av tva halvplatser vanster, tva halvplatser hoger,
en halvplats uppe och en halvplats nere i ett magasin.

P Fastplatskodning

Verktyget ar fast tillordnat till denna magasinplats.

Slipning
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13.8 Magasin

Ytterligare parametrar

Nar du har installerat entydiga skarnummer visas dessa i den forsta spalten.

Spaltéverskrift Betydelse
D-nr Entydiga skarnummer
SN Skarnummer

Symboler i magasinlisten

Symbol / Betydelse

beteckning

Verktygstyp

Rott kryss ). 4 Verktyget ar spdrrat.

Gul triangel - spetsen ned- Férvarningsgrénsen ar uppnadd.

at

Gul triangel - spetsen upp- Verktyget befinner sig i ett speciellt tillstand.
at

Placera markdren pd det markerade verktyget. En tooltip ger
en kort beskrivning.

Gron ram Verktyget ar valt i forvag.

Magasin/platsnummer

Gron dubbelpil Magasinplatsen befinner sig pa vaxlingsstallet.
Gra dubbelpil (konfigurer- Magasinplatsen befinner sig pa laddningsstéllet.
bar)

Rott kryss ) 4 Magasinplatsen ar sparrad.

Tillvdgagangssatt

l_,@ 1. Valj mandveromradet "Parametrar”.

Parameter

Maga- 2. Tryck ner funktionstangenten "Magasin".
sin

13.8.1 Positionera magasin

Du kan positionera magasinplatser direkt pa laddningsstallet.

Slipning
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13.8 Magasin

Tillvdgagangssatt

58 Maga- 1. Magasinlistan ar 6ppnad.

sin
2. Placera markdren pd den magasinplats som du dnskar positionera pa
laddningsstallet.
Positionera 3. Tryck ner funktionstangenten "Positionera magasin”.
magasin

Magasinplatsen positioneras pa laddningsstallet.

Flera laddningsstdllen

Har du konfigurerat flera laddningsstallen for ett magasin visas efter det funktionstangenten
"Positionera magasin” tryckts ner fonstret "Val av laddningsstalle”.

Vélj dar det 6nskade laddningsstallet och bekrafta valet med "OK" for att positionera
magasinsplatsen pa laddningsstallet.

13.8.2 Flytta verktyg

Verktyg kan flyttas inom magasin direkt till en annan magasinplats dvs. man behover inte
urladda verktygen forst ur magasinet for att kunna ladda dem pa en annan plats.

Vid flyttning foreslas automatiskt en tomplats, till vilken du kan flytta verktyget. Men du kan
ocksa direkt ange en tom magasinplats.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvdgagangssatt

B Maga- 1. Magasinlistan dr 6ppnad.
sin
2. Placera markdren pa det verktyg som ska flyttas till en annan magasin-
plats.
Flytta 3. Tryck ner funktionstangenten "Flytta".
Fonstret"... flytta fran plats ... till plats ..." visas. Faltet "Plats" ar forbelagt
med numret for den férsta tomma magasinplatsen.
v 4. Tryck ner funktionstangenten "OK" om du énskar sdtta upp verktyget pa
0K den féreslagna magasinplatsen.
- ELLER -
Mata i faltet "... Magasin" in det 6nskade magasinnumret samt i faltet
"Plats" det 6nskade magasinplatsnumret.
v Tryck ner funktionstangenten "OK".
0K

Verktyget flyttas till den angivna magasinplatsen.

Slipning
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13.8 Magasin

13.8.3

Flera magasin

Har du stallt in flera magasin visas efter det funktionstangenten "Flytta" tryckts ner fonstret
"...flytta fran magasin... plats... till...".

Vdlj ddr det 6nskade magasinet samt den dnskade platsen och bekrafta valet med "OK", for att
ladda verktyget.

Radera, ladda ur/ladda / flytta alla verktyg

Du har mojligheten att radera, ladda ur, ladda och flytta alla verktyg samtidigt fran
magasinlistan.

Forutsattningar

For att funktionstangenten “Radera alla”, "Urladda alla", "Ladda alla" resp. "Flytta alla" ska vara
visad och tillganglig maste féljande férutsattningar vara uppfyllda:

¢ Magasinforvaltningen ar installd

* | detintermedidra minnet/ispindeln finns inget verktyg

Tillvdgagangssatt

338

g Maga- 1. Magasinlistan ar 6ppnad.

sin
Radera 2. Tryck pa funktionstangenten "Radera alla”.
alla
- ELLER -
Ladda Tryck ner funktionstangenten "Urladda alla".
ur alla
- ELLER -
Ladda Tryck ner funktionstangenten "Ladda alla".
alla
- ELLER -
Firfiytta Tryck ner funktionstangenten "Flytta alla".
alla
Du far en fraga om du verkligen vill radera, ladda ur, ladda resp. flytta alla
verktyg.
v 3. Tryck ner funktionstangenten "OK" for att fortsdtta raderingen, urladd-
0K ningen resp. laddningen eller flyttningen av verktygen.
Verktygen raderas, laddas ur, laddas eller flyttas i angiven ordningsfoljd,
dvs. beroende pa sorteringen och det installda filtret.
» 4. Tryck ner funktionstangenten "Avbryt" nar du vill avbryta urladdningsfor-
Aubrott loppet.

Slipning
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13.9 Sortera listor i verktygsforvaltningen

Nar du arbetar med manga verktyg, med stora eller flera magasin kan det vara till hjalp att visa
verktygen sorterade enligt olika kriterier. Pa sa satt hittar du bestdamda verktyg snabbare i

listorna.

Tillvagagangssatt

1 O

Parameter

Sortera

Efter
magasin
Efter

typ

Efter
namn

Efter
T-nummer

Slipning

Valj manoveromradet "Parametrar”.

Tryck ner funktionstangenten "Verkt.lista", "Verkt.forslit" eller "Magasin”.

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Sortera".

Listorna visas numeriskt sorterade efter magasinplatserna.

Tryck ner funktionstangenten "Efter typ", for att visa verktygen ordnade
efter verktygstyp. Lika typer sorteras efter radievarde.

Tryck ner funktionstangenten "Efter namn", for att visa verktygsnamnen
alfabetiskt ordnade.

For verktyg med samma namn anvands tvillingverktygsnumret for sor-
tering.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Efter T-nummer", for att visa verktygen
numeriskt sorterade.

Listan sorteras efter de angivna kriterierna.

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
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13.10 Filtrera listor i verktygsforvaltningen

Filterfunktionen tillater att filtrera farm verktyg med bestdmda egenskaper fran listorna till
verktygsforvaltningen.

Sa har du till exempel méjlighet att I3ta dig visas verktyg under bearbetningen som redan har
uppnatt férvarningsgransen for att lagga i ordning motsvarande verktyg for bestyckning.

Filterkriterier

* endast visa forsta skaret

* endast anvandbara verktyg

* endast verktyg med aktivmarkning

» endast verktyg med férvarningsgrans uppnadd

¢ endast sparrade verktyg

* endast verktyg med reststycktal fran ... till ...

* endast verktyg med resterande ingreppstid fran ... till ...
* endast verktyg med urladdningsmarkning

¢ endast verktyg med laddningsmarkning

Mark
Flerfaldigt val

Du har mojlighet att vélja flera kriterier. Vid motsdagande val av filteroptionerna erhaller du ett
passande meddelande.

Du har mojlighet att konfigurera ELLER-férbindelser for de olika filterkriterierna.

Maskintillverkare
F6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvagagangssatt

l_,@ 1. Vélj mandveromradet "Parametrar”.

Parameter

||§- Uerkt. 2. Tryck ner funktionstangenten "Verkt.lista", "Verkt.forslit" eller "Magasin”.
lista

- H =
sin

Slipning
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3.
Filtrera
v 4,
0K

Slipning
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13.10 Filtrera listor i verktygsférvaltningen

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Filter".
Fonstret "Filter" Oppnas.

Aktivera 6nskat filterkriterium och tryck ner funktionstangenten "OK".
| listan visas verktyg som motsvarar urvalskriterierna.
| fonstret Gversta rad visas de aktiva filtren.
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13.11 Malinriktad s6kning i verktygsforvaltningens listor

I verktygsforvaltningens alla listor star en sokfunktion till férfogande med vilken du kan lata séka
efter foljande objekt:

* Verktyg

— Mata in verktygsnamnet. Genom inmatning av ett tvillingsverktygsnummer férfinar du
sokningen.
Du har mojlighet att mata in endast en del av namnet som sékbegrepp.

— Du matar in D-numret och aktiverar vid behov kontrollrutan "aktivt D-nummer".

* Magasinplatser resp. magasin
Ar endast ett magasin konfigurerat s& gérs sékningen med hjilp av magasinplatsen.
Ar flera magasin konfigurerade s3 finns méjligheten att séka en bestimd magasinplats i ett
bestdmt magasin eller ocksa endast ett bestamt magasin.

* Tomplatser
Tomplatssokningen gors via verktygsstorleken. Verktygsstorleken bestams av antalet
nédvandiga halvplatser at hdger, vanster, upp och ner. For ett ytmagasin ar alla fyra
riktningarna av betydelse. For ett kedjemagasin, en tallrik eller en revolver dr endast
halvplatser at héger och vénster av betydelse. Det maximala antalet halvplatser som ett
verktyg kan beldgga, ar begransat till 7.
Arbetasi listorna med platstypen sa gors sékningen av tomplats via platstyp och platsstorlek.
Platstypen kan beroende pa konfigurationen matas in som siffervarde eller som text.

.n. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvdgagangssatt

l_,@ 1. Valj mandveromradet "Parametrar”.
Parameter
2. Tryck ner funktionstangenten "Verkt.lista", "Verkt.forslit" eller "Magasin”.
1 Maga—
sin
3. Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Soka".
Sok
Verktyg 4. Tryck ner funktionstangenten "Verktyg" om du soker ett bestamt verktyg.
- ELLER -
Magasin- Tryck ner funktionstangenten "Magasinplats”, nar du soker en bestamd
plats magasinplats resp. ett bestamt magasin.

Slipning
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13.11 Mdlinriktad sékning i verktygsférvaltningens listor

- ELLER -
Tryck ner funktionstangenten "Tomplats” om du 6nskar sdka ett bestamt
Tomplats
verktyg.
v 5. Tryck ner funktionstangenten "OK".
LS S6ékningen startar.
aik 6. Tryck ner funktionstangenten "Soéka" pa nytt nar det vid det hittade verk-
tyget inte ror sig om det sokta verktyget.
Sokbegreppet bibehalls och du startar sokningen med "OK" efter nédsta
verktyg som motsvarar inmatningen.
w 7. Tryck ner funktionstangenten "Avbryt" fér att avbryta sékningen.
Aubrott

Slipning
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13.12 Verktygsdetaljer

13.12 Verktygsdetaljer

13.12.1 Visa verktygsdetaljer

| fonstret "Verktygsdetaljer" Iater du dig via funktionstanger visas féljande parametrar for det

valda verktyget:

* Verktygsdata (Sida 344)

* Slipdata (Sida 345)

e Skéardata (Sida 346)

« Overvakningsdata (Sida 347)

Tillvdgagangssatt

1.
Maga-
R a sin
2.
3.
Detaljer
Detaljer
Uerklvgs-
data
Slip- 4,
data
Skir- 5.
data
Ouervakn. 6.
data

13.12.2 Verktygsdata

Verktygslistan, forslitningslistan, OEM-verktygslistan resp. magasinet ar
Oppnade.

Placera mark&ren pa det 6nskade verktyget.

Befinner du dig i verktygslistan eller i magasinet, trycker du ner funk-
tionstangenterna ">>" och "Detaljer".

- ELLER -

Befinner du dig i forslitningslistan eller OEM-verktygslistan, trycker du ner
funktionstangenten "Detaljer".

Fonstret "Verktygsdetaljer" visas.
[ listan visas alla verktygsdata.
Tryck ner funktionstangenten "Slipdata” nar du vill lata visa slipdata.

Tryck ner funktionstangenten "Skdrdata" nar du vill 1ata visa skardata.

Tryck ner funktionstangenten "Overvakn.-data" nar du vill |ata visa dver-
vakningsdata.

| fonstret "Verktygsdetaljer" erhaller du féljande uppgifter till det valda verktyget, nar
funktionstangenten "Verktygsdata" ar aktiv.

344
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Parametrar

Betydelse

Magasinplats

Forst anges magasinnumret och sedan platsnumret i magasinet.
Finns endast ett magasin visas endast platsnumret.

Verktygsnamn Verktygsidentifikationen sker med hjalp av namn och tvillingverktygsnummer. Namnen kan du mata
in som text eller nummer.
ST Tvillingverktygsnummer (for ersattningsverktygstrategi)
Antal-D Antal anlagda skar
D Skarnummer
Verktygstatus A Aktivera verktyg
F Frige verktyg
) 4 G Sparra verktyg
M Mata verktyg
\Y Foérvarningsgransen uppnadd
w Verktyg i vaxling
P Verktyg pa fast plats
Verktyget ar fast tillordnat till denna magasinplats
E Verktyget var under anvandning
Verktygets storlek normal Verktyget upptar ingen extra plats i ett magasin.
o
Overstor Verktyget upptar storleken av tva halvplatser vénster, tva halvplatser hoger,

en halvplats uppe och en halvplats nere i ett magasin.

Specialstorlek

vanster

Antal halvplatser vanster om verktyget

hoger

Antal halvplatser héger om verktyget

Verktyg OEM Paramet-
rar1-6

Parametrar till fritt for-
fogande

13.12.3 Slipdata
| fonstret "Verktygsdetaljer" erhdller du féljande uppgifter till det valda verktyget, nar
funktionstangenten "Verktygsdata" ar aktiv.

Parametrar Betydelse

Magasinplats

Forst anges magasinnumret och sedan platsnumret i magasinet.
Finns endast ett magasin visas endast platsnumret.

Verktygsnamn Verktygsidentifikationen sker med hjdlp av namn och tvillingverktygsnummer. Namnen kan
du mata in som text eller nummer.

ST Tvillingverktygsnummer (fér ersdttningsverktygstrategi)

Antal-D Antal anlagda skar

D Skarnummer

Minimal skivradie

Uppgift for den minsta skivradien

Slipning
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13.12 Verktygsdetaljer

Parametrar

Betydelse

Aktuell skivradie

Uppgift for den aktuella skivradien

Minimal skivbredd

Uppgift over den minimala skivbredden

Aktuell skivbredd

Uppgift over den aktuella skivbredden

Maximalt varvtal

Uppgift Over det maximala varvtalet

Maximal
periferihastighet

Uppgift over den maximala periferihastigheten

Vinkel lutande skiva

Uppgift over vinkeln for den lutande skivan

Spindelnummer

Uppgift 6ver spindelnummer

Parametrar for radieberdkning

Utvald parameter for radieberdkning

Lankningsforeskrift

Anger vilka verktygsparametrar till skdr 2 (D2) och skar 1 (D1) ska vara férbundna med
varandra.

13.12.4 Skardata

| fonstret "Verktygsdetaljer" erhaller du féljande uppgifter till det valda verktyget, nar
funktionstangenten "Skardata" ar aktiv.

Parametrar

Betydelse

Magasinplats

Forst anges magasinnumret och sedan platsnumret i magasinet.
Finns endast ett magasin visas endast platsnumret.

Verktygsnamn Verktygsidentifikationen sker med hjdlp av namn och tvillingverktygsnummer. Namnen
kan du mata in som text eller nummer.
ST Tvillingverktygsnummer (for ersdttningsverktygstrategi)
Antal-D Antal anlagda skar
D Skarnummer
Verktygstyp Verktygssymbol med typnummer och aktuellt skarlage
Rundslipning
Langd X resp. diameter Léngd Z resp. diameter
Geometri Geometridata langd X Geometridata langd Z
Forslitning Verktygsforslitning langd X Verktygsforslitning langd Z
Planslipa
Langd X Langd Z resp. diameter Langd Y resp. diameter
Geometri Geometridata langd X Geometridata langd Z Geometridata langd Y
Forslitning Verktygsforslitning langd X Verktygsforslitning langd Z | Verktygsforslitning langd Y
Radie
Geometri Skdrradie
Forslitning Forslitning i skarradien
@
Geometri Verktygsdiameter
Forslitning Verktygsforslitning diameter
Skdra OEM

Parametrar 1 -2
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13.12.5 Overvakningsdata

| fonstret "Verktygsdetaljer” erhaller du féljande uppgifter till det valda verktyget, nar
funktionstangenten "Overvakn.-data" ar aktiv.

13.12 Verktygsdetaljer

Parametrar

Betydelse

Magasinplats

Férstanges magasinnumret och sedan platsnumreti magasinet. Om det endast finns ett magasin

visas bara platsnumret.

Verktygsnamn Verktygsidentifikationen sker med hjalp av namn och tvillingverktygsnummer. Namnen kan du
mata in som text eller nummer.

ST Tvillingverktygsnummer (for ersdttningsverktygstrategi)

Antal-D Antal anlagda skar

D Skarnummer

Overvakningstyp T - ingreppstid

o C - stycktal
W - forslitning

Forslitningsdvervakningen konfigureras via ett maskindatum.

F6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Arvarde

Ingreppstid, stycktal resp.

forslitning

Arvarde for ingreppsvirde, stycktal resp. forslitning

Borvarde

Ingreppstid, stycktal resp.

forslitning

Borvarde for ingreppstid, stycktal resp. forslitning

Forvarningsgrans

Ingreppstid, stycktal resp.

forslitning

Uppgift for ingreppstid, stycktal resp. forslitning vid vilka en varning matas ut.

Overvaknings OEM Para-
metrar 1 -8

Slipning
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13.13 Andra verktygstyp

Tillvagagangssatt

7 Uerkt.
1 “fista

- H =
sin

O

SELECT

348

Verktygslistan, forslitningslistan, OEM-verktygslistan resp. magasinet ar
Oppnad.

Placera markdren i spalten "Typ" for det verktyg som du 6nskar andra.
Tryck pa tangenten <SELECT>.

Fonstret "Verktygstyper - favoriter" 6ppnas.

Valj i listan Over favoriterna eller valj med funktionstangenterna "Slipv.
400-499" eller "Specialv. 700-900" den 6nskade verktygstypen.

Tryck ner funktionstangenten "OK".

Den nya verktygstypen 6vertas och motsvarande symbol visas i spalten

“Typ".

Slipning
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13.14 Arbeta med Multitool

Multitool

Med hjalp av Multitools har du méjlighet att uppta fler dn ett verktyg pa en magasinplats.

Multitool sjdlv har tva eller fler platser for upptagande av verktyg. Verktygen monteras direkt pa
Multitool. Multitool laddas pa en plats i magasinet.

Geomatrisk placering av verktygen pa Multitool

Den geometriska placeringen av verktygen bestdms av platsernas avstand pa Multitool.
Avstandet mellan platserna kan definieras pa féljande satt:

* via Multitoolplatsnummer eller

* via vinkeln fér Multitoolplatsen

Viljs har vinkeln sa maste for varje Multitoolplats vardet for vinkeln matas in.

Multitool behandlas som enhet nar det galler laddning och urladdning av magasinet.

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till konfigurationsmdéjligheter finns i
Funktionshandbok Verktygsférvaltning.

13.14.1 Verktygslista vid Multitool

Arbetar du med Multitool kompletteras verktygslistan med spalten fér Multitoolplatsnumren. Sa
snartsom mark&ren befinner sig pa ett Multitool i verktygslistan andrar sig vissa spaltéverskrifter.

Spaltoverskrift Betydelse

Plats Magasin/platsnummer
MT PI. Multitoolplatsnummer
TYP Symbol for Multitool
Multitoolnamn Namn pa Multitool

IR Uerktygslista WZ2-2wischenspeic...

D-nr. = Plats I‘I;IIT Tup Multitoolnamn I
AL = MULTITOOL_U57 U
1 1 | ™ SCHEIBE_RRS5 11 84.227  22.8068 A.2a8
1 ? | = SCHEIBE_RX22 11 45.368| 28.888 B.488 |
L
1 141 ﬁf J0_T 588 11 5.868| 116.8688 B.888 | =

Bild 13-10  Verktygslista med Multitool i spindeln

Slipning
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Tillvdgagangssatt

19

Parameter

1. Vélj mandveromradet "Parametrar”.

2. Tryck ner funktionstangenten "Verkt.lista".
Fonstret "Verktygslista" dppnas.

13.14.2 Lagga till Multitool

Multitool kan valjas i listan 6ver specialverktyg.

Nuytt verkiyg - special verkiyg

Tup Beteckning Uerktyoslage
718 - 3D-mitprob le=l=
711 |- Kantmitprobe ==
712|- Monoprobe *t} = {5>=5'
713 - L-prob NE Lo -2
714 - Stisrnprob R
795 - Kalibrerverktyg =l =

Multiverktyg =
Bild 13-11  Urvalslista for specialverktyg med Multitool

Tillvdgagangssatt

=as Uerkt.
10

Muytt
verktyg

350

1. Verktygslistan ar 6ppnad.

2. Placera markoren pa den position dar verktyget ska ldggas till.

Du kan darvid vdlja en tom magasinplats eller ocksa NC-verktygs-
minnet utanfér magasinet.

lomradet for NC-verktygsminnet kan du ocksa placera markoren pa
ett verktyg som finns. Data for det visade verktyget skrivs inte over.

3. Tryck ner funktionstangenten "Nytt verktyg".
Fonstret "Nytt verktyg — favoriter" 6ppnas.

Slipning
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13.14 Arbeta med Multitool

Spec.ut. 4. Tryck ner funktionstangenten "Specialv. 700-900".
788-9084
v 5. Valj Multitool och tryck ner funktionstangenten "OK".
0K Fonstret "Nytt verktyg" 6ppnas.
(§) 6. Mata in namnet fér Multitool och fastlagg antalet Multitoolplatser.
Nar du onskar fastldgga verktygens avstand via vinkeln, aktiverar
du kontrollrutan "Vinkelinmatning" och matar in avstandet till re-
ferensplatsen som vinkelvarde for varje Multitoolplats.
Multitaol Antal  Uinkel- Multitool-vinkel
ultitoolnamn plats angiu,
MULTITOOL3 3 1 0.008
2| 12d.688
3 230.808
Multitool laggs till i verktygslistan.
Mark
Forloppet for verktygstilldgget kan vara installt pd annat satt.
ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
13.14.3 Bestycka Multitool med verktyg
Forutsattning
Ett Multitool har lagts till i verktygslistan.
Tillvagagangssatt
1. Verktygslistan ar 6ppnad.
Bestycka Multitool med nytt verktyg
O 2. Valj 6nskad Multitool, placera markdren pa en tom Multitoolplats.
SELECT
Nyt 3. Tryck ner funktionstangenten "Nytt verktyg".
verkliug
4, Valj via motsvarande urvalslista t.ex. Favoriter, det dnskade verk-

tyget.

Slipning
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Ladda Multitool

Q 2.

Vélj 6nskad Multitool, placera markdren pa en tom Multitoolplats.

Tryck ner funktionstangenten "Inladda".
Fonstret "Inladda med..." 6ppnas.
Valj det dnskade verktyget.

Placera markdren pa det verktyg som ska laddas i Multitool.
Tryck ner funktionstangenterna "Inladda" och "Multitool".
Fonstret "Inladda pa..." 6ppnas.

Inladdn. pi ...

... Multitool MULTITOOL12 Flats

1
2

M= nanvanr cuannn 4 4 n nnn 4 C Nnn n nnn

SELECT
Inladda 3.
o 4.
Ladda verktyg pa Multitool
2.
Inladda 3.
Q 4

Vilj 6nskat Multitool och den multitoolplats pa vilken du vill ladda
in verktyget.

13.14.4 Ta bort verktyg ur ett Multitool

Nar Multitool bestyckas pa nytt mekaniskt, maste de gamla verktygen i verktygslistan tas bort

fran Multitool.

Markoren placeras for detta pa den rad pa vilken det verktyg befinner sig som ska tas bort. Vid
urladdningen sparas verktyget automatiskt i verktygslistan utanfér magasinet i NC-minnet.

Tillvagagangssatt

amus lerkt. 1.
] By
Urladda 2.
Radera
verkiyg

352

Verktygslistan ar 6ppnad.

Placera markoren pa det verktyg som du 6nskar ladda ur Multitool
och tryck ner funktionstangenten "Urladda".

- ELLER -

Placera markoren pa det verktyg som du dnskar ta bort och radera
ur Multitool och tryck ner funktionstangenten “Radera verktyg".

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Forvalta verktyg

13.14.5 Radera Multitool

Tillvagagangssatt

Radera 3.
multitool

13.14.6

Tillvdgagangssatt

13.14 Arbeta med Multitool

Verktygslistan ar 6ppnad.

Positionera markoren pa det Multitool som du vill radera.
Tryck pa funktionstangenten "Multitool”:
Multitool raderas med alla verktyg, som befinner sig darpa.

Inladda och urladda Multitool

Verktygslistan ar 6ppnad.

Inladda Multitool i magasinet

2.

Inladda 3.

v 4
0K
v
0K

Positionera markdren pa det Multitool som ska inladdas i magasinet.
Tryck ner funktionstangenten "Inladda".
Fonstret "Inladda pd " 6ppnas.

Faltet "... Plats" ar férbelagt med numret fér den forsta tomma ma-
gasinplatsen.

Tryck ner funktionstangenten "OK" om du vill ladda in Multitool pa
den foéreslagna tomma platsen.

- ELLER -

Mata in 6nskat platsnummer och tryck ner funktionstangenten
"OK".

Multitool laddas med de verktyg som befinner sig pa Multitool pa
den angivna magasinplatsen.

Ladda magasin med Multitool

2.
Inladda 3.
) 4.
v
0K

Slipning
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Placera markoren pa den 6nskade tomma magasinplatsen.
Tryck ner funktionstangenten "Inladda".

Fonstret "Inladda med... " 6ppnas.

Valj 6nskad Multitool.

Tryck ner funktionstangenten "OK".
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Urladda Multitool

2.
Urladda 3.
13.14.7 Positionera Multitool

Positionera markdren pa det Multitool som du 6nskar urladda ur
magasinet.

Tryck ner funktionstangenten "Urladda".

Multitool avldgsnas fran magasinet och laggs till i slutet av verk-
tygslistan i NC-minnet.

Du kan positionera ett magasin. Darvid positioneras en magasinplats pa ett inladdningsstalle.

Multitools som befinner sig i en spindel kan ocksa positioneras. Multitool vrids och darmed fors
den berdrda multitoolplatsen till bearbetningspositionen.

Tillvagagangssatt

; & Maga— 1.
§§ sin
Positionera 3.
multitool

13.14.8 Flytta Multitool

Magasinlistan ar oppnad.

Multitool befinner sig i spindeln.

Placera markéren pa den Multitoolplats som du énskar fora till be-
arbetningspositionen.

Tryck ner funktionstangenten "Positionera Multitool".

Multitool kan flyttas inom magasin direkt tillen annan magasinplats. Dvs. Man behover inte forst
urladda Multitools med tillhérande verktyg ur magasinet for att kunna ladda dem pa en annan

plats.

Vid flyttning foreslas automatiskt en tomplats, till vilken du kan flytta Multitool. Men du kan
ocksa direkt ange en tom magasinplats.

Tillvdgagangssatt

1 O

Parameter

; F 2.
"

354

Vélj mandveromradet "Parametrar”.

Tryck ner funktionstangenten "Magasin”.

Placera markéren pa det Multitool som ska flyttas till en annan
magasinplats.

Slipning
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Fiytta 4, Tryck ner funktionstangenten "Flytta".
Fonstret "... flytta fran plats ... till plats ..." visas. Faltet "Plats" &r
forbelagt med numret fér den férsta tomma magasinplatsen.
v 5. Tryck ner funktionstangenten "OK" om du 6nskar satta upp Multi-
0K tool pa den féreslagna magasinplatsen.

- ELLER -

Mata i fltet "... Magasin" in det 6nskade magasinnumret samt i
faltet "Plats" det 6nskade magasinplatsnumret.

Observera:
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
v Tryck ner funktionstangenten "OK".
Multitool flyttas med verktygen till den angivna magasinplatsen.

13.14.9 Reaktivera Multitool
Multitool och de verktyg som befinner sig pa Multitool kan vara spérrade oberoende av varandra.
Sparras ett Multitool sa kan man inte langre vaxla in verktygen i Multitool via verktygsvaxlingen.

Nar bara ett verktyg pa ett Multitool har en 6vervakning installd och ingreppstiden eller
stycktalet har fulldndats, sa sparras verktyget och det Multitool, som verktyget befinner sig pa.
Inte de andra verktygen pa Multitool.

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Nar flera verktyg med 6vervakning befinner sig pa Multitool och ingreppstiden eller stycktalet for
ett verktyg gar till anda sa sparras endast detta verktyg.

IR N Uerktygsforslitning LWZ-2uwischenspeic...

MT oL ,, - - ASkar  TLO
0-nr. Plats PL Tup Uerkiygsnamn 5T SH SC Alangd< Al angd? radie C 0
4L &= MULTITOOL_US7 1]
1 1 | @ |SCHEIBE_RR85 11 2588 1.808 6.888
1 2 M SCHEIBE_R¥22 1 1 2.588 2.688 B.060
L
1 1/1 T |30_T_s588 1 1 p.ee8| 0.888 B.060
Reaktivera

N&r man reaktiverar ett verktyg med ingrepppstid eller stycktal som gatt till &nda som befinner
sig pa ett Multitool sa satts for detta verktyg ingreppstid/stycktal pa borvardet och for verktyget
och for Multitool avldgsnas sparren.

N&r man reaktiverar ett Multitool, pa vilket verktyg med 6vervakning befinner sig, sa satts for alla
verktyg pa Multitool ingreppstid/stycktal pa borvardet, oberoende av om verktygen ar sparrade
eller inte.

Slipning
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13.14 Arbeta med Multitool

Férutsattningar

For att du ska kunna reaktivera ett verktyg maste 6vervakningsfunktionen vara aktiverad samt
ett bérvarde vara deponerat.

Tillvagagangssatt

1 O

Parameter

- Uerkiyg
= firslitn.

fiterakti-
vera

Vélj mandveromradet "Parametrar”.

Tryck ner funktionstangenten “Olika verkt.".

Placera markoren pa det Multitool som ar spdrrat och som du ater
vill géra anvandbart.

- ELLER -

Positionera markdren pa det verktyg som du ater vill gora anvand-
bart.

Tryck ner funktionstangenten "Reaktivera”.

Det som borvdrde inmatade vardet matas in som ny ingreppstid
resp. stycktal.

Spdrren av verktyget och Multitool upphavs.

Reaktivera och positionera

Ar funktionen "Reaktivera med positionera" konfigurerad, positioneras dessutom den
magasinplats, pa vilken det valda Multitool star, pa laddningsstallet. Du kan byta ut Multitool.

Reaktivera alla 6vervakningstyper

Arfunktionen "Reaktivera alla dvervakningstyper" konfigurerad, dterstills vid reaktiveringen alla
i NC installda 6vervakningstyper for ett verktyg.

356

a. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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13.15 Instdllningar till verktygslistor

13.15 Installningar till verktygslistor

| fonstret "Instdllningar” har du foljande mojligheter att stdlla in bilden i verktygslistorna:

¢ Visa endast ett magasin i magasinsortering

— Duinskranker visningen till ett magasin. Magasinet visas med de tillordnade intermedidra

minnesplatserna och de ej laddade verktygen.

— Via en konfiguration staller du in om funktionstangenten "Magasinval" leder till hopp till

nasta magasin eller om dialogen "Magasinval" for omkoppling till ett valfritt magasin blir
omkopplad.

¢ Visa endast spindel i det intermedidra minnet
For att under pagaende drift visa endast spindelplatsen géms de resterande platserna i det
intermedidra minnet.

 Tilldta verktyg i/fran fil

— Vid tillagg av ett nytt verktyg kan verktygsdata laddas fran en fil.

— Vid radering eller urladdning av verktyget kan verktygsdata sakras i en fil.

¢ Koppla till adaptertransformerad bild

— lverktygslistan visas geometrildngder och anvandningskompenseringar transformerade.

— | verktygsforslitningslistan visas forslitningslangderna och summakompenseringarna

L

Tillvdgagangssatt

transformerade.

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

l_,@ 1. Valj mandveromradet "Parametrar”.
Parameter
2. Tryck ner funktionstangenten "Verkt.lista", "Verkt.forslit" resp. "Magasin"”.
1A Maga-
sin
3. Tryck ner funktionstangenterna "Ytterligare" och "Installningar”.
Install-
ningar
4. Aktivera motsvarande kontrollruta for den dnskade installningen.

Slipning
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13.15 Instdllningar till verktygslistor

Slipning
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14.1 Oversikt

Via programhanteraren kan du nar som helst fa atkomst till program, fér att kéra dem, gora
andringar i dem eller kopiera dem eller ge dem nytt namn.

Program som du inte langre behover kan du radera och pa sa satt frigéra minnesplats.

OBSERVERA
Kora fran USB-FlashDrive

En direkt kdrning eller simulering fran en USB-FlashDrive rekommenderas inte.

Det finns ingen sdakring mot kontaktsvarigheter, att USB-FlashDriven faller ur, avbrott genom
stot eller oavsiktlig urdragning under pagdende drift.

Atskiljande under verktygsbearbetning leder till stopp av bearbetningen och ddrmed ocksa till
skador pa arbetsstycket.

Lagringsplats for program
Mojliga lagringsplatser ar:
* NC
* Lokal enhet
* Natverk
* USB-enheter
* FTP enheter
. V24

‘ Programvaruoptioner
For visning av funktionstangenten "Lokal enhet” behdver du optionen "Extra 256 MB

HMI-an.minne pa CF-kort i NCU" (inte vid SINUMERIK Operate pa PCU50 resp. PC/IPG).

Datautbyte med andra arbetsplatser
For utbyte av program och data med andra arbetsplatser har du féljande méjligheter:
¢ USB enheter (t.ex. USB-FlashDrive)
* Natverk

e FTPenhet

Slipning
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14.1 Oversikt

Val av lagringsplatser

Visa dokument

| den horisontella funktionstangentraden kan du valja den lagringsplats, vars kataloger och
program du vill visa pa skarmen. Forutom funktionstangenten "NC", via vilken du visar data for
det passiva filsystemet kan ytterligare funktionstangenter visas.

Funktionstangenten "USB" kan endast mandvreras, nar ett externt minnesmedium (t.ex. USB-
FlashDrive i USB-granssnittet pa mandverpanelen) ar anslutet.

Du har mojligheten att lata visa dig dokument pa enheter till programmanagern (t.ex. i den
lokala enheten eller USB) och via datatrddet for systemdata. Darvid stéds olika filformat:

. PDF

* HTML
En forgranskning for HTML-dokument ar inte mgjlig.

* Olika grafikformat (t.ex. BMP eller JPEG)
e DXF

‘ Programvaruoptioner
For visningen av DXF-filer behover du optionen "DXF-reader".

Mark
FTP enhet

Férhandsvisningen av dokumenten &r inte mojlig pa FTP-enheten.

Uppbyggnad av katalogerna

360

| 6versikten har symbolerna i den vanstra kolumnen féljande betydelse:

| Katalog
Ei Program

Vid forsta anropet av programhanteraren har alla kataloger ett plus-tecken.

- £1 Skarpprogram
& £ Huwudprogram
- £3 Subprogram
&- £1 Operat

Bild 14-1  Programkatalog i programhanteraren

Forst vid forsta lasningen avlagsnas plus-tecknen fére de tomma katalogerna.

Slipning
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Slipning

14.1 Oversikt

Katalogerna och programmen ar alltid listade tillsammans med féljande information:

¢ Namn

Namnet far omfatta maximalt 24 tecken.

Tilldtna tecken ar alla stora bokstaver (utan omljud), siffror och nedsankta streck

e Typ

Katalog: DIR eller WPD
Skarpprogram: DRS katalog
Program: MPF
Underprogram: SPF
Initieringsprogram: IN|
Jobblistor: JOB
Verktygsdata: TOA
Magasinbelaggning: TMA

Nollpun

kter: UFR

R-parametrar: RPA

Globala anvandardata/-definitioner: GUD

Settingdata: SEA
Skyddsomraden: PRO
Overhdng: CEC

o Storlek (i byte)

* Datumltid (upprattande eller senaste andring)

Aktiva program

Valda dvs. aktiva program markeras med en grén symbol.

GHAN1 BT Typ Langd Datum i}
E- 21 Huvudprogram DIR 23.07.10 13:49:28 Al
--DSuhprngram ] 12.07.10 07:19:54
B- F= 0perat DIR 200710 1217:20
- C1DREHEN1 WPD 18.06.10 09:57:35
B £ FRAESEN WPD 20.07.10 121730
& E=3JOBSHOP_MEHRK WPD 18.06.10 12:23:08
= B GCODE MPF 6 18.06.10 13:23:09
- B JOBSHOP_MEHRK JOB 167 21.06.10 10:55:49
- B JOBSHOP_MEHRE_1 INI 3759 18.06.10 09:57:23 =
- B JOBSHOP_MEHRK_1 MPF N7 18.06.10 12:28:37
“ B JOBSHOP_MEHRK_2 MPF 329 18.06.10 12:28:25
- 23 LLL WPD 19.07.10 DG:18:42
H- £ MEHRKAHAL WPD 21.06.10 12:41:59
- £3 MEU WPD 15.07.10 D06:09:40
- 23 SIM_CHESS_KING WPD 18.06.10 09:57:38
- 21 5IM_CHESS_LADY_26 WPD 18.06.10 09:57:39
- 23 SIM_CHESS_TOWER WPD 18.06.10 09:57:40 =
& 1 5IM_ZYK_T_26 WPD 18.06.10 D09:57:42
E- £ TEMP WPD 18.06.10 13:24:08
- 23 TEST WPD 26.07.10 D7:27:36 ||
BE- S TTTT WPD 21.06.10 09:52:35 ]
Fritt: 1.9 MB
Bild 14-2  Gront markerat aktivt program
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14.1 Oversikt

14.1.1 NC-minne

Det kompletta NC-arbetsminnet med alla arbetsstycken samt huvud- och underprogram samt
skdrpprogram visas.

Du kan har ldgga till ytterligare underkataloger.

Tillvagagangssatt
% 1. Valj mandveromradet "Programmanager”.

Program-
manager

NC 2. Tryck ner funktionstangenten "NC".

14.1.2 Lokal enhet

Det visas de i anvandarminnet till CF-kortet resp. pa den lokala harddisken lagrade
arbetsstyckena, huvud- och underprogrammen samt skarpprogrammen.

For lagringsplatsen har du mojlighet att avbilda systemstrukturen i NC-minnet eller att lagga till
ett eget lagringssystem.

Dukan harldgga till valfritt manga underkataloger, for att dér lagra valfria filer (t.ex. textfiler med
notiser).

‘ Programvaruoptioner
For visning av funktionstangenten "Lokal enhet” behdver du optionen “Extra HMI-

an.minne pa CF-kort i NCU" (inte vid SINUMERIK Operate pa PCU50 resp. PC/PG).

Tillvagagangssatt

% 1. Vélj mandveromradet "Programmanager”.
Program-
manager
s Lokal. 2. Tryck ner funktionstangenten "Lokal enhet".
harddsk
14.1.3 Lagga till NC-katalog pa lokal enhet

Du har mojligheten att pa den lokala enheten avbilda katalogstrukturen i NC-minnet. Detta
underlattar bl.a. ordningsféljden vid sékning.

Slipning
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Installera kataloger

Lokal. 1.

= Harddis

Kata-
log

0K

14.1.4 USB enheter

14.1 Oversikt

Den lokala enheten har valts.

Placera markéren pa huvudkatalogen.

Tryck ner funktionstangenterna "Ny" och "Katalog".
Fonstret "Ny katalog" 6ppnas.

Mata i inmatningrutan "Namn" in respektive begrepp "mpf.dir", "spf.dir"
och "wks.dir" och tryck ner funktionstangenten "OK".

Katalogerna "Detaljprogram”, "Underprogram” och "Arbetsstycken" Iaggs
till under huvudkatalogen.

USB enheterna erbjuder mojligheten att byta ut data. Sa kan du till exempel kopiera program
som lagts till externt till NC och Iata kora.

OBSERVERA

Stopp av den pagdende driften

En direkt genomarbetning eller simulering av USB-FlashDrive rekommenderas inte eftersom
det kan leda till odnskat stopp av bearbetningen och darmed ocksa till skador pa arbetsstycket.

Partitionerad USB-FlashDrive (TCU)

Forfogar USB-FlashDrive 6ver flera partitioner visas dessa i en tradstruktur som undertrad

(01,02,...).

For EXTCALL anrop anger du ocksa partitionen (t.ex. USB:/02]... eller [IACTTCU/FRONT/02]...
eller /ACTTCU/FRONT,2/... eller [ITCUITCU1/FRONT/02]...)

Du har darutdver mojlligheten att projektera en valfri partition (t.ex. [/ACTTCU/FRONT,3).

Slipning

Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 363



Foérvalta program

14.1 Oversikt

Tillvdgagangssatt

'

Program-
manager

¢ use

1. Vdlj mandveromradet "Programmanager”.

2. Tryck ner funktionstangenten "USB".

Mark

Funktionstangenten "USB" kan endast mandvreras nar en USB-FlashDrive dr isatt i det framre
granssnittet pa mandverpanelen.

14.1.5 FTP enhet

FTP enheten erbjuder mojlighet att byta ut data, t.ex. detaljprogram, mellan styrningen och en
extern FTP-server.

Du har mojlighet att anlagga nya kataloger och underkataloger i FTP-servern, for att dar lagra

valfria filer.

Mark

Vilja / genomarbeta program

Det ar inte mojligt att valja program direkt i FTP enheten och att vaxla till genomarbetning i
mandveromradet "Maskin".

Forutsattning

| FTP-servern ar anvandarnamn och l6senord installda.

Tillvdgagangssatt

'

Program-
manager

FTFR

L5 FIP
o

364

1. Vélj mandveromradet "Programmanager”.

2. Tryck ner funktionstangenten "FTP".
Nar FTP enheten valjs for forsta gangen visas ett inloggningsfonster.

Slipning
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14.1 Oversikt

v 3. Mata in anvandarnamn och I6senord och tryck ner funktionstangenten
0K "OK" for att logga in i FTP-servern.

Innehallet i FTP-servern med parmar visas.

Tryck ner funktionstangenten "Logga ut" nar den énskade databearbet-
ningen ar avslutad.

Forbindelsen till FTP-servern dr bruten. For att ater kunna valja FTP enhe-
ten ar en ny inloggning nédvandig.

Utloggning

Slipning
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14.2 Oppna och sténga program

14.2 Oppna och stinga program

Nar du onskar titta ndrmare pa ett program eller géra dndringar i det 6ppnar du programmet i
editorn.

Vid program som ligger i NCK-minnet kan du navigera redan under 6ppnandet. Programblocken
kan redigeras férst nar programmet ar fullstandigt 6ppnat. | dialograden férféljer du 6ppnandet
av programmet.

Vid program som du 6ppnar via lokal enhet, USB FlashDrive eller natverksforbindelser, ar
navigering forst mojlig nar programmet ar fullstandigt 6ppnat. Vid éppnandet kopplas en
indikering in som visar framatskridandet.

Mark
Kanalomkoppling i editorn

Vid 6ppnandet av programmet 6ppnas editorn for den aktuellt valda kanalen. Vid en simulering
av programmet anvands denna kanal.

Gor du en kanalomkoppling i editorn, inverkar detta inte pa editorn. Forst nar editorn stangs
vaxlar du till den andra kanalen.

Tillvagagangssatt

366

% 1. Vélj mandveromradet "Programmanager”.
Program-
manager
2. Vélj den 6nskade lagringsplatsen och placera markdren pa det program
som du 6nskar kora.
Gppna 3. Tryck ner funktionstangenten "Oppna".
- ELLER -
_<P> Tryck ner tangenten <INPUT>.
INPUT
- ELLER -

Tryck ner tangenten <Cursor hoger>.

- ELLER -
Dubbelklicka pa programmet.
Det valda programmet 6ppnas i mandveromradet "Editor".

4, GOr nu de 6nskade programandringarna.
g val 5. Tryck ner funktionstangenten "NC val" fér att vaxla till mandveromradet
"Maskin" och starta genomarbetningen.
@& Seleci‘ Nar programmet gar ar funktionstangenten inaktiverad.

Slipning
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14.2 Oppna och sténga program

Stdnga program

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Stanga" for att ater stdnga program-
met och editorn.

Sting
- ELLER -
Om du befinner dig i bérjan av forsta raden i programmet trycker du ner tan-
4 genten <Cursor vanster> for att stdnga programmet och editorn.
For att ater 6ppna ett program som ldmnats via "Stanga” trycker du ner tangen-
T EEAI ten <PROGRAM>.
Mark

For att Idta genomarbeta ett program maste det inte stangas.

Slipning
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14.3 Exekvera program

14.3 Exekvera program
Viljer du ett program att exekveras, vaxlar styrningen automatiskt till manéveromradet
"Maskin".

Programval

Arbetsstycken (WPD), huvudprogram (MPF) eller underprogram (SPF) véljer du genom att
placera markoren pa det 6nskade programmet resp. arbetsstycket.

Vid arbetsstycken maste ett program med samma namn ligga i arbetsstyckskatalogen, som
automatiskt valjs for korningen (t.ex. med val av arbetsstycket WELLE.WPD valjs automatiskt
huvudprogrammet WELLE.MPF).

Existerar en INI-fil med samma namn (t.ex. WELLE.INI), utférs det en gang vid forsta
detaljprogramstarten efter valet av detaljprogrammet. Beroende pa maskindatum
MD11280 $MN_WPD_INI_MODE utfors eventuellt flera INI-filer.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=0:

Den INI-fil utférs som har samma namn som det valda arbetsstycket. Till exempel vid val av
WELLE1.MPF utfoérs med >CYCLE START> WELLE1.INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=1:

Allafiler av typ SEA, GUD, RPA, UFR, PRO, TOA, TMA och CEC som har samma namn som det valda
huvudprogrammet utfors i namnd ordningsféljd. Det i en arbetsstyckskatalog deponerade
huvudprogrammet kan valjas och bearbetas av flera kanaler.

.n. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvdgagangssatt

% 1. Valj mandveromradet "Programmanager”.

Program-
manager

2. Vélj den 6nskade lagringsplatsen och placera markdren pa det arbets-
stycke/program som du onskar kora.

Ual 3. Tryck ner funktionstangenten "Val".
Styrningen vaxlar automatiskt till mandveromradet "Maskin".
- ELLER -
Bear- Ar programmet redan éppnat i manéveromradet "Program”,
befa

trycker du ner funktionstangenten "NC kdra".

Tryck pa tangenten <CYCLE START>.
Bearbetningen av arbetsstycket startar.

Slipning
368 Anvindarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Foérvalta program

14.3 Exekvera program

Mark
Programval av externa medier

Om du vill Iata genomarbeta program fran en extern enhet (t.ex. natverksenhet), behéver du
software-optionen “Genomarbetning fran externt minne (EES)".

Slipning
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14.4 Ldgga till katalog/program/joblista

14.4 Lagga till katalog/programl/joblista

14.4.1 Fil- och katalognamn
Vid tilldelningen av katalog- och filnamn maste féljande regler foljas:

* Alla bokstaver ar tilldtna (utom omljud, specialtecken, sprakspecifika specialtecken, asiatiska
eller kyrilliska skrifttecken)

e Alla siffror
* Nedsdnkta streck ().

e Namnet far innehalla max. 24 tecken

Mark

For att undvika problem med Windows-applikationer, anvdander du inte foljande begrepp som
programnamn resp. katalogbeteckning:

* CON, PRN, AUX, NUL

* COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9

e LPT1, LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Observera att dessa begrepp kan leda till problem ocksa med filtillagg (t. ex. LPT1.MPF, CON.INI)

nar de till exempel genom kopiering, arkivering éverfors som filtrad eller uppladdning i en
Windows-omgivning.

14.4.2 Lagga till ny katalog

Katalogstrukturerna hjalper dig att administrera program och data pa ett 6verskadligt satt. For
detta kan du ldgga till underkataloger pa alla lagringsplatser i en katalog.

| en underkatalog aterigen kan du lagga till program och sedan uppratta programblock dartill.

Mark

Inskrdankningar

» Kataloger maste ha dndelsen .DIR eller .WPD.

* Den maximala namnldngden uppgar inklusive dndelsen till 28 tecken.

* Den maximala s6kvagslangden vid parallellbehandlade arbetsstycken uppgar inklusive alla
tilldaggstecken till 100 tecken.

¢ Namnen omvandlas automatiskt till stora bokstaver.
Denna inskrankning géller inte vid arbete pa USB-/ndtverksenheter.

Slipning
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Tillvdgagangssatt

'

14.4 Ldgga till katalog/program/joblista

Valj mandveromradet "Programmanager”.

Program-
manager
— Lokal. Valj det 6nskade minnesmediet, dvs. det lokala resp. USB-enhet.
harddsk
{ use
N Om du i den lokala enheten 6nskar uppratta en ny katalog, placerar du
Y markdren pa den Oversta parmen och trycker ner funktionstangenterna
"Ny" och "Katalog".
Kata- .. " "
log Fonstret "Ny katalog" 6ppnas.
v Mata in 6nskat namn pa katalogen och tryck ner funktionstangenten
0K "OK".
14.4.3 Lagga till nytt arbetsstycke
| ett arbetsstycke kan du uppratta olika filtyper som huvudprogram, initieringsfil,
verktygskorrektorer.
Mark

Arbetsstyckskataloger

Du har mojlighet att kapsla arbetsstyckskataloger. Darvid ska beaktas att langden for
anropsraden dr begransad. Har det maximala antalet tecken uppnatts, informeras du om detta
vid inmatningen av arbetsstycksnamnet.

Tillvagagangssatt

I

Program-
manager

[N ne
{ use

Ny

Slipning

Valj mandveromradet "Programmanager”.

Vilj den 6nskade lagringsplatsen och placera markéren pd den parm i
vilken du onskar lagga till arbetsstycket.

Tryck ner funktionstangenten "Ny".
Fonstret "Nytt arbetsstycke" 6ppnas.
Vilj vid behov en férlaga om sadan finns.
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14.4 Ldgga till katalog/program/joblista

v 5. Mata in 6nskat namn pa arbetsstycket och tryck ner funktionstangenten
0K "OK".

Katalogtypen (WPD) féreskrivs.
En ny parm med namnet pa arbetsstycket laggs till.
Fonstret "Nytt G-kodprogram" 6ppnas.

v 6. Tryck pa nytt ner funktionstangenten "OK" om du vill ldgga till program-
0K met.

Programmet 6ppnar sig i editorn.

14.4.4 Lagga till nytt G-kodprogram

| en katalog/ ett arbetsstycke kan du ldgga till G-kodprogram och sedan uppratta G-kodblock
dartill.

Tillvagagangssatt

% 1. Valj manéveromradet "Programmanager”.
Program-
manager
2. Valj den 6nskade lagringsplatsen och placera markdren pd den parm i

vilken du dnskar ldagga programmet.
3. Tryck ner funktionstangenten "Ny".

Ny
programGUIDE ‘ Fonstret "Nytt G-kodprogram" 6ppnas.
G-kod
4, Vilj vid behov en férlaga om sadan finns.
5. Vilj filtypen (MPF eller SPF).
Befinner du dig i NC-minnet och har valt parmen "Underprogram"” eller
"Detaljprogram” kan du bara ldgga till ett underprogram (SPF), resp. hu-
vudprogram (MPF).
v 6. Mata in 6nskat namn pd programmet och tryck ner funktionstangenten
0K "OK".
Programtypen foreskrivs i enlighet harmed.
14.4.5 Lagga till nytt skarpprogram

| en katalog/ ett arbetsstycke kan du lagga till skarpprogram och sedan uppratta G-kodblock
dartill.
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14.4 Ldgga till katalog/program/joblista

Tillvdgagangssatt

% 1. Vélj manéveromradet "Programmanager”.
Program-
manager
2. Valj 6nskad lagringsplats och placera markéren pa den énskade parmen
“Skdrpprogram”.
New 3. Tryck ner funktionstangenten "Ny".
programELIDE Fonstret "Nytt skarpprogram” dppnas.
G—Code Datafilen "DRS" &r redan forinstalld.
4, Mata in 6nskat namn pd programmet och tryck ner funktionstangenten
OK "OK".
14.4.6 Lagga till valfri fil

Du kan i varje katalog resp. underkatalog ldgga till en fil i ett valfritt format som du ocksa anger.

Mark
Fil-dandelser

I NC-minnet maste dndelsen ha 3 tecken och far inte heta DIR eller WPD.

I NC-minnet har du mojlighet att under ett arbetsstycke ldagga till féljande filtyper med
funktionstangenten "Valfri":

Nytt valfritt program

p Jobblista JOB E
Jobblista JOB
Namn Verltygsdata TOA

Magasinbeldggning TMA
Nollpunkter UFR

i R-parameter RPA
TS?‘J?“ Definitioner GUD :g
== Settingdata SEA 10
Skyddsomrade PRO 10
Overhéng CEC 10
Initialiseringsprogram INI ]

Slipning
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14.4 Ldgga till katalog/program/joblista

Tillvdgagangssatt

'

Program-
manager

Hy

Ualfri

14.4.7 Lagga till jobblista

Vilj mandveromradet "Programmanager”.

Valj den 6nskade lagringsplatsen och placera markdren pa den parm i
vilken du 6nskar lagga till filen.

Tryck ner funktionstangenterna "Ny" och "Valfri".
Fonstret "Nytt valfritt program” 6ppnas.

Vdljiurvalsrutan "Typ" den dnskade filtypen (t.ex. "Definitioner GUD") och
mata in namnet for filen som ska laggas till, om du har valt en arbets-
styckskatalog pa NC-minnet.

Filen far automatiskt det valda filformatet.

- ELLER -

Mata in namn och filformat for filen som ska ldggas till (t.ex. Min_text.txt).
Tryck ner funktionstangenten "OK".

Du har mojlighet att fér varje arbetsstycke uppratta en jobblista for utvidgat arbetsstycksval.

Med jobblistan ger du anvisningar till programval i olika kanaler.

Syntax

Jobblistan bestar av valanvisningarna SELECT.

SELECT <Programm> CH=<Kanalnummer> [DISK]
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Forlaga

14.4 Ldgga till katalog/program/joblista

Anvisningen SELECT valjet ett program for kdrning i en bestamd NC-kanal. Det valda
programmet maste vara laddat i arbetsminnet till NC. Valet fér extern koérning (CF-kort, USB-
databdarare, natverkt) ar mojligt genom parametern DISK.

<Programm>
Absolut eller relativ sékvagsuppgift for programmet som ska valjas.
Exempel:

— /INC/WKS.DIR/WELLE.WPD/WELLE1.MPF
— WELLE2.MPF

<Kanalnummer>

Numret for den NC-kanal i vilken programmet ska valjas.
Exempel:

CH=2

[DISK]

Optionsparameter for program, som inte ligger i NC-minnet och ska koras fran "extern”.
Exempel:

SELECT /Iremote/myshare/welle3.mpf CH=1 DISK

Kommentar

| jobblistan markeras kommentarer med ;" vid radens borjan eller med runda parenteser.

Vid tilldgg av en ny jobblista kan du vélja en férlaga fran Siemens resp. fran maskintillverkaren.

Genomarbetning av arbetsstycke

Med nertryckningen av funktionstangenten "Val" fér ett arbetsstycke blir den tillhérande

Tillvagagangssatt

Slipning

jobblistan kontrollerad och sedan genomarbetad. Mark&ren kan ocksa for val sta pa sjélva
jobblistan.

% 1. Vélj mandveromradet "Programmanager”.

Program-
manager

@ NE 2. Tryck ner funktionstangenten "NC" och placera markdren i katalogen "Ar-

betsstycken" pa det program, for vilket du 6nskar ldgga till en jobblista.
3. Tryck ner funktionstangenten "Ny" och "Valfri".

Ny

Fonstret "Nytt valfritt program" 6ppnas.
v 4. Valj i urvalsrutan "Typ" posten "Jobblista JOB" och mata in det 6nskade
0K namnet och tryck ner funktionstangenten "OK".

Anvindarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 375



Foérvalta program

14.4 Ldgga till katalog/program/joblista

14.4.8 Lagga till programlista

Du har mojlighet att fora in program i en programlista, som sedan kan vdljas och genomarbetas

PLC-styrt.

Programlistan kan innehalla upp till 100 poster.

Tillvdgagangssatt

'

a. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Valj manoéveromradet "Programmanager”.

Program-
manager
> Tryck pa menyframstegningstangenten och funktionstangenten "Pro-
gramlista”.
Fonstret "Prog.-lista" 6ppnas.
Feee | Progr.—
|Errﬂ lista
Placera markdren pa den 6nskade raden (programnummer).
Ul Tryck ner funktionstangenten "Valja program".
program Fénstret "Program” éppnas. Datatradet i NC-minnet med arbetsstycks-,
detaljprogram- och underprogramkatalog visas.
v Positionera markoren pa det 6nskade programmet och tryck ner funk-
0K tionstangenten "OK".
Det valda programmet tas upp i den forsta raden i listan med s6kvag-
suppgift.
- ELLER -
Mata in programnamnet direkt i listan.
Ge vid manuell inmatning akt pa exakta sokvagsuppgifter (t.es. /INC/
WKS.DIR/IMEINPROGRAMM.WPD/MEINPROGRAMM.MPF).
Eventuellt kompletteras med //INC och dndelsen (.MPF).
Vid flerkanaliga maskiner kan du foreskriva i vilken kanal programmet ska
vdljas.
Radera For att avlagsna ett program fran Iistqn placerar du markéren i den mot-
svarande raden och trycker ner funktionstangenten "Radera".
- ELLER -
Radera For att radera alla program fran programlistan trycker du ner funktions-
alla tangenten "Radera alla".
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14.5 Skapa férlagor

14.5 Skapa forlagor

Du kan deponera egna forlagor for upprattandet av detaljprogram och arbetsstycken. Dessa
forlagor tjanar som forsta utkast for den fortsatta redigeringen.

Dartill kan du anvanda valfria av dig upprattade detaljprogram eller arbetsstycken.

Lagringsplatser for forlagorna

Forlagorna for upprattandet av detaljprogram resp. arbetsstycken deponeras i féljande
kataloger:

HMI-Daten/Vorlagen/Hersteller/Teileprogramme resp. Werkstiicke

HMI-Daten/Vorlagen/Anwender/Teileprogramme resp. Werkstlcke

Tillvagagangssatt

'\ 1. Valj manoveromradet "ldrifttagning"”.
Idrift-
séttning
o System 2. Tryck ner funktionstangenten "Systemdata”.
5 data
Kopiera 3. Placera markdren pa den énskade filen som du vill ha till férlaga och tryck

ner funktionstangenten "Kopiera".

4. Vilj den katalog "Detaljprogram” resp. "Arbetsstycken" i vilken du dnskar

Inf .
oda deponera data och tryck ner funktionstangenten "Infoga".

De deponerade férlagorna kan véljas vid tillagg av ett detaljprogram resp.
ett arbetsstycke.
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14.6 Soka kataloger och filer

14.6 Soka kataloger och filer

Du har mojlighet att soka efter bestamda kataloger och filer i programmanagern.

Mark

S6kning med platshallare

Foljande platshallare underldttar sékningen:
o "*":ersatter en valfri teckenfoljd

o "?":ersatter ett valfritt tecken

Nar du anvdnder platshallare, hittas endast kataloger och filer, som exakt motsvarar
sokningsmaonstret.

Utan platshallare hittas ocksa kataloger och filer som innehaller s6kningsménstret pa
godtyckligt stdlle.

Sokstrategi
S6ékningen gors i alla valda kataloger och deras underkataloger.

Ar mankdren positionerad pé en fil, séks frdn och med den éverordnade katalogen.

Mark
Sokning i oppnade kataloger

Oppna stdngda kataloger fér en framgangsrik sékning.

Tillvdgagangssatt

378

% 1. Vélj mandéveromradet "Programmanager”.
Program-
manager
2. Valj den 6nskade lagringsplatsen, i vilken du vill géra sékningen och tryck

ner funktionstangenterna ">>" och "Soka".
Fonstret "Soka fil" 6ppnas.

Sok
3. Mata in det 6nskade s6kbegreppet i rutan "Text".
Observera: Vid sokningen efter en fil med platshallare, matar du in det
kompletta namnet med dndelse (t.ex. BOHREN.MPF).
4, Aktivera vid behov kontrollrutan "Beakta stora och sma bokstaver".
v 5. Tryck ner funktionstangenten "OK" for att starta sokningen.
0K
6. Hittas en motsvarande katalog eller en motsvarande fil, blir den marke-
rad.
Slipning
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Sik 7.
vidare

v
0K

x
Aubrott

Slipning
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14.6 Soka kataloger och filer

Tryck ner funktionstangenterna "S6k nasta" och "OK" nar katalogen resp.
filen inte motsvarar det 6nskade resultatet.

- ELLER -
Tryck pa funktionstangenten "Avbrott”, ndr sékningen ska avbrytas.
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14.7 Ldata férhandsvisa program

14.7 Lata forhandsvisa program

Du har mojlighet att ata visa dig innehallet i ett program i en férhandvisning fore redigeringen.

Tillvagagangssatt

% 1. Valj manoéveromradet "Programmanager”.
Program-
manager
2. Vélj 6nskad lagringsplats och placera markéren pa det 6nskade program-
met.
3. Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Férhandsvisning".

Fonstret "Férhandsvisning: ..." visas.

Firhands-
fiinster

Farhands- 4. Tryck pa nytt ner funktionstangenten "Férhandsvisning” for att ater stanga
foinster fonstret.

Slipning
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14.8 Markera flera kataloger/program

14.8 Markera flera kataloger/program

Du kan selektera flera filer och kataloger for ytterligare bearbetning. Markerar du en katalog
selekteras diarmed alla i den forefintliga kataloger och data.

Mark
Valda filer

Har du valt enskilda filer i en katalog, upphavs detta val nar katalogen stangs.

Har hela katalogen med alla ingdende filer valts, forblir detta val bestaende vid stdngningen.

Tillvagagangssatt

% 1. Valj mandveromradet "Programmanager”.
Program-
manager
2. Vélj den 6nskade lagringsplatsen och placera markéren pa den fil resp.
den katalog fran och med vilken du 6nskar markera.
Markera 3. Tryck ner funktionstangenten "Markera".
m Funktionstangenten ar aktiv.
4. Selektera med hjalp av markdr- resp. musmandvrering de dnskade kara-
logerna/programmen.
m 5. Tryck pa nytt ner funktionstangenten "Markera" fér att upphéava verkan av
markortangenterna.

Upphava selektion

Genom att an en gang markera ett element upphavs den bestaende markeringen ater.
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14.8 Markera flera kataloger/program

Selektering via tangenter

Tangentkombina- Betydelse

tion
O Upprattar resp. utvidgar en selektion.
SELECT Du kan selektera element enskilt.
ﬁ Upprattar en sammanhdngande selektion.
SHIFT

v

A

) En redan forefintlig selektion upphavs.

INSERT

Selektering med musen

Tangentkombina- Betydelse
tion
Vanster mus Klicka pa elementet: elementet markeras.
En redan forefintlig selektion upphavs.
Vanster mus + Utvidga selektion sammanhdngande till ndsta klickposition.
SHIFT
nedtryckt
Vénster mus + Utvidga selektion med enskilda element genom att klicka pa dem.
Ett redan forefintligt utvidgas med det element som det klickas pa.
CTRL
nedtryckt

Slipning
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14.9 Kopiera och infoga katalog/program

14.9 Kopiera och infoga katalog/program

Om du vill Iagga till en ny katalog eller ett nytt program som liknar ett redan befintligt program
sa sparar du tid om du kopierar den gamla katalogen resp. programmet och endast andrar
utvalda program resp. programblock.

Mojligheten att kopiera kataloger och program och infoga dem pa annat stalle anvander dven
for att byta ut data via USB-/natverksenhet (t.ex. USB FlashDrive) med andra anldggningar.

Kopierade filer eller kataloger kan du ater infoga pa ett annat stélle.

Mark

Kataloger kan du endast infoga pa lokala enheter samt pd USB- resp. natverksenheter.

Mark
Skrivrattigheter

Har anvéndaren inga skrivrattigheter i den aktuella katalogen erbjuds inte funktionen

Mark
Vid kopiering hangs for kataloger dndelser som saknas automatiskt pa.

For tilldelningen av namn &r alla bokstaver (utom omljud), siffror och nedsankta streck tillatna.
Namnen omvandlas automatiskt till stora bokstaver och dessutom punkter i nedsdnkta streck.

Exempel
Andras vid kopieringen inte namnet s& liggs automatiskt en kopia till:

MYPROGRAM.MPF kopieras till MYPROGRAM__ 1.MPF. Vid ndsta kopiering kopieras till
MYPROGRAM_ 2.MPF osv.

Existerar i en katalog redan filerna MYPROGRAM.MPF, MYPROGRAM__1.MPF och
MYPROGRAM__3.MPF, sa ldggs som ndsta kopia av MYPROGRAM.MPF filen
MYPROGRAM_ 2.MPF till.

Tillvagagangssatt

% 1. Vélj mandveromradet "Programmanager”.
Program-
manager
2. Vilj den 6nskade lagringsplatsen och placera markdren pa den fil resp.
den katalog som du dnskar kopiera.
Kopiera 3. Tryck ner funktionstangenten "Kopiera".
4, Valj den katalog i vilken du vill klistra in den kopierade katalogen/det

kopierade programmet.

Slipning
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Infoga

v
0K

Skriv

over alla

Ingen duer-
skrivning

Hoppa
Duer

v
0K

Tryck ner funktionstangenten "Infoga".

Existerar i denna katalog redan en katalog/ ett program med samma
namn visas en upplysning om detta. Du uppmanas att tilldela ett nytt
namn annars laggs katalogen/programmet till med det namn som syste-
met féreslar.

Innehaller namnet otillatna tecken eller ar namnet for langt visas en fraga
i vilken du kan tilldela ett tilldtet namn.

Tryck ner funktionstangenten "OK" resp. "Skriv 6ver alla", nar du énskar
skriva Over kataloger/program som redan finns.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Inga skrivs éver", nar du inte dnskar skriva
oOver flera kataloger/program som redan finns.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Hoppa 6ver", nar kopieringsférloppet ska
fortsdttas med nasta fil.

- ELLER -

Mata in ett annat namn om du vill placera katalogen/programmet under
ett annat namn och tryck ner funktionstangenten"OK".

Mark

Kopiera filer i samma katalog

Du kan inte kopiera filer inom samma katalog. Du maste infoga kopian under ett nytt namn.
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14.10 Radera program/katalog

14.10 Radera program/katalog

Radera da och da de program eller kataloger som inte langre anvands for att halla
dataadministrationen 6verskadlig. Sdkra dessa data dessférinnan ev. pa en extern databarare
(t.ex. USB FlashDrive) eller pa en natverksenhet.

Observera att du genom att radera en katalog ocksa raderar alla program, verktygs- och
nollpunktsdata samt underkataloger som befinner sig i den aktuella katalogen.

Tillvagagangssatt

% 1. Valj mandéveromradet "Programmanager”.
Program-
manager
2. Vilj den 6nskade lagringsplatsen och placera markoren pa den fil resp.

den katalog som du 6nskar radera.
3. Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Radera".
En frdga visas om du verkligen 6nskar radera.

Radera
v 4. Tryck ner funktionstangenten "OK" for att radera programmet/katalogen.
0K
- ELLER -
e Tryck ner funktionstangenten "Avbryt" for att bryta férloppet.
Aubrott
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14.11 Andra fil- och katalogegenskaper

14.11 Andra fil- och katalogegenskaper
| fonstret "Egenskaper for ..." later du dig visa informationer 6ver kataloger och filer.
Forutom sdkvag och namn foér filen visas uppgifter 6ver upprattningsdatum.

Du har mojlighet att andra namn.

Andra dtkomstritter
| Egenskaper-fonstret visas atkomstrattigheter for utfora, skriva, uppratta listor och lasa.
e Utfora: anvands for valet till genomarbetningen
e Skriva: styr dndring och radering av en fil eller en katalog

For NC-filer har du méjligheten att stalla in atkomstratterna fran nyckelbrytare 0 till den aktuella
atkomstnivan, separat for varije fil.

Om en atkomstniva ar hogre an den aktuella dtkomsnivan sa kan den inte andras.

For externa filer (t.ex. pa den lokala enheten) visas atkomstratterna for dig endast om
installningarna for dessa filer gjorts av maskintillverkaren. De kan inte dandras via Egenskaper-
fonstret.

Instéllningar av atkomstratterna for kataloger och filer

Via en konfigurationsfil och MD 51050 kan atkomstratterna fér katalogerna och filtyper fran NC-
och anvandarminnet (lokal enhet) dndras och forbeldaggas.

Ytterligare informationer: Handbok for idrifttagning SINUMERIK Operate

Tillvdgagangssatt

|E| 1. Valj programmanagern.

Program-
manager

NE 2. Vilj den 6nskade lagringsplatsen och placera markdren pa den fil resp.
den katalog vars egenskaper du 6nskar lata visa resp. andra.

= ok
3. Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Egenskaper”.
Fonstret "Egenskaper for ..." 6ppnas.
Egen-
skaper
4, GOr andringar vid behov.
Observera: Andringar éver grénssnittet kan du géra i NC-minnet.
v 5. Tryck ner funktionstangenten "OK" for att spara dndringarna.
0K
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14.12 Stalla in enheter

14.12.1 Oversikt

Det kan projekteras upp till 21 férbindelser till sa kallade logiska enheter (databarare). |
mandveromrddena "Programmanager” och "ldrifttagning” finns dtkomst till dessa enheter.

Foljande logiska enheter kan stéllas in:

e USB-granssnitt

* Natverk

¢ CompactFlash Card

e CompactFlash Card till NCU, endast vid SINUMERIK Operate i NCU
e Lokal harddisk till PCU endast vid SINUMERIK Operate pa PCU

‘ Programvaruoption
For att anvanda CompactFlash Card som databadrare behéver du optionen "Extra HMI-
an.minne pa CF-kort i NCU" (inte vid SINUMERIK Operate pd PCU / PC).

Mark

USB-grédnssnitten till NCU star inte till forfogande fér SINUMERIK Operate och ar darfor inte
projekterbara.

14.12.2 Stalla in enheter

For projekteringen av funktionstangenterna i programmanagern star i mandveromradet
"Idrifttagning” fonstret "Stalla in enheter" till férfogande.

Mark
Reserverade funktionstangenter

Funktionstangenterna 4, 7 och 16 star inte till for fogande for fri projektering.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Fil
De skapade projekteringsdata deponeras i filen "logdrive.ini". Filen ligger i katalogen /user/
sinumerik/hmil/cfg.
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Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 387



Foérvalta program

14.12 Stdlla in enheter

Allmanna uppgifter

Post | Betydelse
Enheter 1-24
Typ ingen enhet Ingen enhet definierad
Programminne NC Atkomst till NC-minnet
USB lokal Atkomst till USB-gréanssnittet till den aktiva ma-
ndverenheten
USB global Atkomst till USB-minnesmediet sker frdn samt-
liga i anldggningsnatet forefintliga TCUs.
NW Windows Natverksenhet i Windows-systemen
NW Linux Natverksenhet i Linux-systemen
lokal enhet Lokal enhet
Harddisk resp. anvandarminne pa Compact-
Flash Card
FTP Atkomst till en extern FTP-server.
Enheten kan inte anvandas som globalt detalj-
programsminne.
Anvandarcykler Atkomst till anvandarcykler-katalog till Com-
pactFlash Card
Tillverkarcykler Atkomst till tillverkarcykler-katalog till Com-
pactFlash Card
Enhet. Windows Atkomst till en lokal PCU/PC-katalog
Uppgifter for USB
Post Betydelse
Instrument TCU-namn till vilket USB-minnesmediet dr an-
slutet, t.ex. tcu1. TCU-namnet maste redan
vara bekant for NCU.
Anslutning Front USB-granssnitt som befinner sig pa framsidan
av manodverpanelen.
X203/X204 USB-granssnitten X203/X204 som befinner sig
pa baksidan av mandéverpanelen.
X61/X62 Vid SIMATIC Thin Client ar USB-grdnssnitten
X61 och X62.
X212/X213 TCU20.2/20.3
X20 OP 08T
X60.P1/P2/P3/P4 PCU
Symboliskt Symboliskt namn fér enheten
Ytterligare parametrar under detaljer
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Post

Betydelse

Partition

Partitionsnummer pa USB-minnet, t. ex. 1 eller
alla.

Nar en USB-hub anvands, uppgift av USB-Ports
pa hubben.

USB-s6kvag

Sokvdg till USB-hub.
Observera:

Denna uppgift utvarderas inte for narvarande.

Uppgifter for lokala enheter

Post

Betydelse

Symboliskt

Symboliskt namn fér enheten
Tilldelning av namnen under detaljer

Ytterligare parametrar under detaljer

Anvanda enhet som:

LOCAL_DRIVE

CF_CARD

SYS_DRIVE

Genom aktiveringen av kontrollrutorna tillde-
las enheten det symboliska namnet.

Finns redan en tillordning for enheten, kan
ingen andring goras.

Som férbeldggning ar alla kontrollrutorna akti-
va.

Uppgifter for natverksenheter

Post

Betydelse

Datornamn

Logiskt namn for server eller IP-adress

Frigivningsnamn

endast for ndtverksenhe-
ter i Windows-system

Namn under vilket natverksenheten frigavs

Sokvag Startkatalog
Sokvdgen anges i relation till den frigivna ka-
talogen.

Anvandarnamn Anvandarnamn och det tillhérande |6senordet

Lésenord for vilket katalogen pd natverksdatorn &r frigi-
ven.
Lésenordet visas kodat med "*" och deponeras
i filen "logdrive.ini".

Symboliskt Symboliskt namn fér enheten

Upp till 12 tecken (bokstaver, siffror, nedsankt
streck) anvands.

Namnen NC, GDIR och FTP &r reserverade.

Anvands ocksa till skrift pd funktionstangenter
om ingen funktionstangentstext dr angiven.

Slipning
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Uppgifter for FTP
Post Betydelse
Datornamn Logiskt namn for FTP-server eller IP-adress
Sokvag Startkatalog pd FTP-servern
Sokvdgen anges i relation till Homekatalogen.
Anvandarnamn Anvandarnamn och det tillhérande |6senordet
Lésenord for inloggning pa FTP-servern

Lésenordet visas kodat med "*" och deponeras
i filen "logdrive.ini".

Ytterligare parametrar under detaljer

Port

Granssnitt for FTP-forbindelsen. Standardpor-
ten ar forbelagd med 21.

Skilja forbindelse

FTP-forbindelsen skiljs efter en Disconnect-Ti-
meout. Timeout kan ligga mellan 1 till 150 s.
Som standard ar 10 s forbelagt.

Ytterligare uppgifter vid anvdandning av funktionen “Genomarbetning fran externt minne (EES)"

&

Maskintillverkare

Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Post

Betydelse

Frige enhet

endast for typ "Enhet Win-
dows (PCU)"

Enheten friges i natverket. Ett anvdndarnamn
ar nédvandigt.

Kontrollrutan maste aktiveras nar den lokala
enheten ska anvdandas som globalt detaljpro-
gramsminne.

ne

globalt detaljprogrammin-

endast for lokala enheter,
natverksenheter och glo-
bala USB-enheter

Kontrollrutan visar att alla deltagare i systemet
far atkomst till den projekterade logiska enhe-
ten. Deltagarna kan kora detaljprogram direkt
fran enheten.

Instdliningen kan endast dndras under detaljer.

Anvand denna enhet for
programkdrning EES

endast for USB-enheter

Maojliggdr anvandningen av det lokala USB-
minnet foér programkdrningen via EES.

Ytterligare parametrar under detaljer

Windows anvdandarnamn
Windows I6senord

endast for USB-enheter,
lokala enheter och lokala
kataloger

Anvandarnamn och det tillhérande I6senordet
for frigivningen av den projekterade enheten

Som forinstallning dvertas uppgifterna fran
fonstret "Globala instdllningar".

ne

globalt detaljprogrammin-

endast for lokala enheter,
natverksenheter och glo-
bala USB-enheter

Kontrollrutan fastldagger om alla deltagare i sy-
stemet far dtkomst till den projekterade logiska
enheten.

Endast en enhet kan viljas som globalt detalj-
programminne (GDIR). Om redan en annan
enhet har fastlagts som GDIR och kontrollrutan
aktiveras, raderas den ursprungliga installning-
en.

390
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Uppgifter till den projekterade funktionstangenten

14.12 Stdlla in enheter

Post

Betydelse

Atkomstniva

Atkomstrattigheter tilldelade till férbindelser-
na: fran dtkomstniva 7 (nyckelbrytare ldge 0)
till atkomstniva 1 (tillverkare).

Den angivna atkomstnivan galler for alla ma-
néveromraden.

Softkeytext

2 rader star till forfogande for texten pa funk-
tionstangenten. Som radbrytning accepteras
%n.

N&r den forsta raden &r for [ang, brys den au-
tomatiskt.

Nar ett mellanslag finns, anvands detta som
radbrytning.

For sprakberoende Softkey-texter matas text-
ID in, via vilken textfilen soks.

Nar inget anges i inmatningsrutan, anvands
det symboliska enhetsnamnet som Softkey-
text.

Softkey-lcon

Ingen Icon

Det finns ingen ikon avbildad pa funktionstang-
enten.

sk_usb_front.png

¥

sk_local_drive.png

Ikonens filnamn som avbildas pa funktions-
tangenten.

=
sk_network_dri-
ve_ftp.png
FTR
=
Text-fil slpmdialog Fil for sprakberoende funktionstangenttext.
Text-Context SIPmDialog Om inget anges i inmatningsrutorna, visas tex-

ten pa funktionstangenten sa som den anges i
inmatningsrutan "Softkeytext".

Tillvdgagangssatt

N

Idrift-
séttning

B HMmi

Logisk
disk

Slipning
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Valj manéveromradet "ldrifttagning".

Tryck ner funktionstangenterna "HMI" och "Log. enhet.”
Fonstret "Stalla in enheter" 6ppnas

Valj den funktionstangent som du 6nskar projektera.
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14.12 Stdlla in enheter

== Plan

findra

Detaljer

0K

0K

Aubrott

For att projektera funktionstangenterna 9 till 16 resp. funktionstangen-

terna 17 till 24 klickar du pa funktionstangenten ">> Niva".

Tryck ner funktionstangenten "Andra" fér att géra inmatningsrutorna edi-
terbara.
Vilj data for motsvarande enhet resp. mata in nddvandiga data.

Tryck ner funktionstangenten "Detaljer" om du dnskar mata in ytterligare
parametrar.

Genom férnyad nertryckning av funktionstangenten "Detaljer" atervander
man till fonstret "Stalla in enheter".

Tryck ner funktionstangenten "OK".
Inmatningarna kontrolleras.

Nar data ar ofullstandiga eller felaktiga 6ppnas ett fénster med ett med-
delande. Bekrdfta meddelandet med funktionstangenten "OK".

Om du trycker ner funktionstangenten "Avbryt" férkastas alla annu inte
aktiverade data.

Starta styrningen pa nytt for att aktivera projekteringen och erhalla funk-
tionstangenterna i mandveromradet "Programmanager”.

Mata in forinstdllningar for frigivning av enhet

Mark

Denna funktion finns endast tillgdnglig pa Windows-system, nar mjukvaruoptionen
“Genomarbetning fran externt minne (EES)" aktiverats.

N

Idrift-
séttning

B HMi

Logisk
disk

globala in—
stallningar

0K

Avbrott

392

Vélj mandéveromradet "ldrifttagning"”.

Tryck ner funktionstangenterna "HMI" och "Log. enhet.”
Fonstret "Stalla in enheter" 6ppnas

Tryck ner funktionstangenten "Glob. instdllningar".

Mata in anvandarnamn och tillhérande I6senord for den person for vilken
de projekterade enheterna ska frigivas.

Tryck ner funktionstangenten "OK".
Uppgifterna overtas som forinstadllning for frigivningen av Windows.

Om du trycker ner funktionstangenten "Avbryt" forkastas alla @nnu inte
aktiverade data.

Slipning
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14.13 Betrakta PDF-dokument

Du har mojligheten att lata visa dig HTML-dokument samt PDFs pa alla enheter till
programmanagern och via datatradet fér systemdata.

Mark

En forhandsvisning av dokumenten ar maojlig endast for PDFs.

Tillvdgagangssatt

He 1. Vélj i manoéveromradet "Programmanager” det 6nskade minnesmediet.

Y usB

- ELLER -
. System Valj den 6nskade lagringsplatsen i mandveromradet “Idrifttagning” i da-
IS data tatradet fér "Systemdata".
Gppna 2. Positiozlera mgrkéren pa den L?I"DF-ﬁI rﬁ:sp HTML-fil som du vill Iata visa och
tryck pa funktionstangenten "Oppna".
Den valda filen visas pa bildskdrmen.
| statusraden visas sokvdgen till dokumentets lagringplats. Den aktuella
sidan samt totala antalet sidor i det visade dokumentet visas.
Zoom + 3. Tryck pa funktionsﬂta ngenten "Zoom +"resp. "Zoom —"for att forstora resp.
férminska framstaliningen.
Zoom -

Navigation och s6kning efter textstdllen

ok 1. Tryck ner funktionstangenten "Sok".
En ny vertikal funktionstangentrad visas pa skarmen.
Ga till 2. Tryck ner funktionstangenten "Ga till borjan” for att navigera till den forsta
bérjan sidan i dokumentet.
Ga till 3. Tryck ner funktionstangenten "Ga till slutet” for att navigera till den sista
slutet sidan i dokumentet.
G till 4, Tryck ner funktionstangenten "Ga till sida" for att navigera till en bestamd
sida sida i dokumentet.
ok 5. Tryck pa funktionstangenten "Soka" om du vill malinriktat soka efter text-
stallen i PDF-filen.
v 6. Mata i sokningsmasken in det 6nskade begreppet och bekrafta med "OK".
0K

Markoren sdtts pa den forsta inmatning som motsvarar sékbegreppet.

Slipning
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14.13 Betrakta PDF-dokument

Tryck ner funktionstangenten "SOk nasta" nar texten som hittats inte ar
det sokta textstallet.

Tryck ner funktionstangenten "Tillbaka", for att atervanda till den ver-
ordnade funktionstangentraden.

Sik 7.
vidare
<« 8.
Tillbaka
Mark

Om du vid betraktandet av ett PDF-dokument vaxlar spraket, efterladdas PDF-dokumentet i det
aktuella spraket. Om det inte finns nagot PDF-dokument for det instdllda spraket, visas det
engelska PDF-dokumentet.

Positionen i PDF-dokumentet forblir efter sprakvaxlingen bibehallen under hela sessionen, om
PDF-dokumentet innehdller bokmarken.

Férdndra visning

Uy 1.
Zoom 2.
Sidbredd
Zoom
sidhijd
F e
Fam ™
« 3.
Tillbaka
Kopiera text
1.
Markera
2.
Kopiera 3
Markera 4.

394

Tryck pa funktionstangenten "Bild" for att fordandra framstallningen av
PDF-filen.

En ny vertikal funktionstangentrad visas pa skdrmen.

Tryck pa funktionstangenten "Zoom sidbredd” for att visa dokumentet i
sin fulla bredd pa bildskarmen.

- ELLER -

Tryck pa funktionstangenten "Zoom sidhojd" for att visa dokumentet i sin
fulla sidhojd pa bildskdrmen.

- ELLER -

Tryck pa funktionstangenten "Vrida vanster" for att vrida dokumentet 90
grader at vanster.

- ELLER -

Tryck pa funktionstangenten "Vrida hoger" for att vrida dokumentet 90
grader at hoger.

Tryck ner funktionstangenten "Tillbaka", for att atervanda till den dver-
ordnade funktionstangentraden.

Tryck ner funktionstangenten "Markera".

Funktionstangenten “Kopiera" blir mandverbar.

Selektera med hjalp av touch- resp. musmandvrering den dnskade texten.
Tryck ner funktionstangenten "Kopiera".

Den markerade texten star beredd férinfogning i redigeringsprogrammet.

Tryck pa nytt ner funktionstangenten "Markera" for att med hjalp av
touchmandvrering flytta utskarningen.

Funktionstangenten "Kopiera" ar inte mandverbar.

Slipning
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Stanga PDF-fil

Sting 1. Tryck pa funktionstangenten "Stanga", for att lamna PDF-visningen.

Slipning
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14.14 EXTCALL

14.14 EXTCALL

Fran ett detaljprogram kan med kommandot EXTCALL férskaffas datkomst till filer pa den lokala
enheten, USB-databarare eller natverksenheter.

Programmeraren kan med Setting-Datum SD $SC42700 EXT_PROG_PATH for kéllkatalogen och
med kommandot EXTCALL fastldagga filnamnet for det underprogram som ska laddas i efterhand.

Randvillkor

Foljand randvillkor ska iakttagas vid EXTCALL-upprop:

Endast filer med dndelsen MPF eller SPF kan ropas upp via EXTCALL fran en natverksenhet.

Filerna och sd6kvdgarna maste motsvara NCK-nomenklaturen (max. 25 tecken for namnet, 3
tecken for andelsen).

Ett program pa en natverksenhet hittas med kommandot EXTCALL nar

— med SD $SC42700 EXT_PROG_PATH s6kvagen hanvisar till ndtverksenheten- eller en
katalog dari. Programmet maste vara direkt depnerat dar, inga underkataloger undersoks.

— utan SD $SC42700: i EXTCALL-uppropet programmet anges direkt - via en fullt
kvalificerad sdkvdag som ocksa kan hanvisa till en underkatalog i natverksenhetn - och
ocksa ligger dar.

Ge for program som upprattades pa externa minnesmedier (Windows-system) akt pa
skrivning av stora och sma bokstaver.

Mark
Maximal s6kvagslangd for EXTCALL
Sokvagens langd far inte 6verskrida 112 tecken. S6kvdgen ar sammansatt av innehallet i

settingdatum (SD $SC42700) och sékvagsuppgiften vid EXTCALL-anrop fran
detaljprogrammet.

Exempel for EXTCALL upprop

Med anvdndning av instéllningsdatumet kan sékningen efter programmet styras malinriktat.

396

Upprop USB-enhet pa TCU (USB-minne vid granssnittet X203), nar SD42700 ar tom: t.ex.
EXTCALL "/[TCUITCU1 /X203 ,1/TEST.SPF"

- ELLER -

Upprop USB-enhet pa TCU (USB-minne vid granssnittet X203), nar SD42700 "//TCU/TCU1 |
X203 ,1" innehaller: "EXTCALL "TEST.SPF"

Upprop av USB Front-anslutning (USB-FlashDrive), ndr SD $SC 42700 ar tom: t.ex. EXTCALL
"[IACTTCU/FRONT, 1/TEST.SPF"

- ELLER -

Upprop av USB Front-anslutning (USB-FlashDrive), ndr SD42700 "//ACTTCU/FRONT,1"
innehaller: EXTCALL "TEST.SPF"

Slipning
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* Upprop av natverksenhet nar SD42700 ar tom: t.ex. EXTCALL "//[datornamnl/frigivenEnhet/
TEST.SPF"
- ELLER -
Anrop av natverksenhet nar SD $5C42700 "//[Datornamn/frigivenEnhet” innehaller: EXTCALL
"TEST.SPF"

¢ Nyttjande av HMI-anvandarminnet (lokal enhet):

— Duharpadenlokalaenheten lagt till katalogerna detaljprogram (mpf.dir), underprogram
(spf.dir) arbetsstycken (wks.dir) med respektive arbetsstyckskataloger (.wpd):
SD42700 ar tom: EXTCALL "TEST.SPF"

Pa CompactFlash-Card anvands samma ordningsfoljd vid sékningen som i NCK-
detaljprogramminnet.

— Du har pa den lokala enheten lagt till en egen katalog (t.exs. my.dir):
Angivande av den kompletta sokvagen: t.ex. EXTCALL "/user/sinumerik/data/prog/my.dir/
TEST.SPF"
Det s6ks malinriktat efter den angivna filen.

Mark
Korta beteckningar for lokal enhet, CompactFlash-Card och USB Front-anslutning

Som férkortning for den lokala enheten, CompactFlash-Card och USB Front-anslutningen
kan du anvanda de korta beteckningarna LOCAL_DRIVE:, CF_CARD: och USB: (t.ex.
EXTCALL "LOCAL_DRIVE:/spf.dir/TEST.SPF").

De korta beteckningarna CF_Card och LOCAL_DRIVE kan du anvdnda alternativt.

Mjukvaruoptioner
For visning av funktionstangenten "Lokal enhet" behéver du optionen "Extra HMI-
an.minne pa CF-kort i NCU" (inte vid SINUMERIK Operate pa PCU50 / PC).

OBSERVERA

Mojliga stopp vid genomarbetning fran USB-FlashDrive
En direkt kdrning fran en USB-FlashDrive rekommenderas inte.

Det finns ingen sdakring mot att USB-FlashDriven har kontaktsvarigheter, faller ur, far avbrott
genom stot eller oavsiktligt dras ur under pagaende drift.

Atskiljande under verktygsbearbetning leder till omedelbart stopp av bearbetningen och
ddrmet ocksa till skador pa arbetsstycket.

ﬁ Maskintillverkare
Bearbetningen av EXTCALL-anrop kan visas och gdmmas.
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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14.15 Genomarbeta fran externt minne (EES)

14.15

398

Genomarbeta fran externt minne (EES)

Funktionen “Genomarbetning fran externt minne" mojliggor att direkt kora godtyckligt stora
detaljprogram fran en lampligt projekterad enhet. Beteendet motsvarar darvid
genombearbetningen fran NC-detaljprogramminnet, utan de inskrankningar som galler for
"EXTCALL".

Programvaruoption
‘ For att kunna anvanda denna funktion i anvandarminnet (100 MB) till CompactFlash
Card, behdver du mjukvaruoptionen "CNC utdkat anvandaminne”.

Programvaruoption
For att anvanda denna funktion obegransat (t. ex. for en natverksenhet eller en USB-
enhet), behdver du mjukvaruoptionen “Genomarbetning fran externt minne (EES)".

Mark
Teacha program inte mojligt

Teacha program star vid val av ett EES-program inte till férfogande.

a. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Du har mojlighet att bearbeta de pa de projekterade externa enheterna lagrader G-
kodprogrammen som vanligt i editorn.

Vid kérningen av G-kodprogrammen erhaller du som vanligt en aktuell blockindikering. Du har
mojlighet att direkt bearbeta programmen i reset-tillstand.

Forutom den aktuella blockindikeringen finns méjligheten att visa en basblockindikering. Med
hjalp av funktionen “Programkorrigering” gér du som vanligt korrigeringar.

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Foérvalta program

14.16 Sdkerhetskopiera data

14.16 Sakerhetskopiera data

14.16.1 Uppratta arkiv i programmanagern

Du har mojlighet att arkivera enskilda filer fran NC-minnet och den lokala enheten.

Arkivformat

Du har mojlighet att spara ditt arkiv i bindrt eller halremseformat.

Lagringsdestination

Som lagringsdestination star arkivpdrmarna i systemdata i mandveromradet "ldrifttagning"
samt USB- och natverksenheter till forfogande.

Tillvdgagangssatt

'

Program-
manager

[NC] ne

Markera

Arkivera

Skapa
arkiu

Sik

Hy
katalog

0K

Slipning

Valj mandveromradet "Programmanager”.

Vélj lagringsplatsen for den fil/de filer som ska arkiveras.

Vdlj i katalogerna den &nskade filen av vilken du vill skapa ett arkiv.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Markera", nar du vill spara flera filer resp.
kataloger.

Gor valet med hjalp av markoér- resp. musmandvrering.
Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Arkivera".

Tryck ner funktionstangenten "Skapa arkiv".

Fonstret "Skapa arkiv: Valj lagringsplats" 6ppnas.

Positionera markdren pa den 6nskade lagringsplatsen, tryck ner funk-
tionstangenten "Soka", mata in det 6nskade sokbegreppet i sékningsdia-
logen och tryck ner funktionstangenten "OK" om du vill séka efter en viss
katalog resp. underkatalog.

Observera: Platshallarna "*" (for valfri teckenféljd) och "?" (for ett valfritt
tecken) underlattar sékningen.

- ELLER -

Valj den 6nskada lagringsplatsen, tryck ner funktionstangenten "Ny ka-

talog", mata in det 6nskade namnet i fonstret "Ny katalog" och tryck ner
funktionstangenten "OK" fér att anldagga en katalog.
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14.16 Sdkerhetskopiera data

v 7. Tryck pa "OK".

0K Fonstret "Skapa arkiv: namn" 6ppnas.

v 9. Valj formatet, mata in 6nskat namn och tryck ner funktionstangenten
0K "OK".

Ett meddelande informerar dig om den framgangsrika arkiveringen.

14.16.2 Uppradtta arkiv via systemdata

Om du vill spara endast vissa data da valjer du de 6nskade filerna direkt fran datatradet och
skapar ett arkiv.

Arkivformat
Du har mojlighet att spara ditt arkiv i binart eller halremseformat.

Du har mojlighet allt [3ta dig visas innehallet i de selekterade filerna (XML, ini-, hsp-, syf-filer,
program) via en férhandsvisning.

Informationer i filen som sékvdg, namn, upprattande- och andringsdatum, later du dig visas via
ett Egenskaper-fonster.

Forutsattning

Atkomstrattigheterna réttar sig efter motsvarande omréden och récker frén skyddsnivé 7
(nyckelbrytare lage 0) till skyddsniva 2 (I6senord: service).

Lagringsplatser

¢ CompactFlash Card under
luser/sinumerik/datal/archive, resp.
loem/sinumerik/datalarchive

» Alla projekterade logiska enheter (USB, natverksenheter)

‘ Programvaruoption
For att kunna ldgga arkiven pa CompactFlash Card i anvdandaromradet behdver du

optionen "Extra HMI-An.minne pd CF-Card till NCU".

OBSERVERA
Mojlig dataforlust vid USB-FlashDrives

USB-FlashDrives ar inte lampade som persistenta minnesmedier.

Slipning
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Tillvdgagangssatt
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10.

11.

14.16 Sdkerhetskopiera data

Valj manoveromradet "ldrifttagning"”.

Tryck ner funktionstangenten "Systemdata”.

Datatradet 6ppnas.

Vilj de 6nskade filerna i datatradet av vilka du 6nskar skapa ett arkiv.
- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Markera", nar du vill spara flera filer resp.
kataloger.

Gor valet med hjalp av markoér- resp. musmandvrering.

Trycker du ner funktionstangenten ">>" erbjuds flera funktionstangenter
i den vertikala raden.

Tryck ner funktionstangenten "Férhandsvisning".
Innehallet i den valda filen visas i ett litet fonster.

Trycker du ner funktionstangenten "Férhandsvisning” pa nytt stdngs
fonstret ater.

Tryck ner funktionstangenten "Egenskaper".
| ett litet fonster erhaller du informationer 6ver den valda filen.
Trycker du ner funktionstangenten "OK" stangs fonstret ater.

Tryck ner funktionstangenten "Sok".

Mata in den 6nskade s6kbegreppet i sokningsdialogen och tryck ner
funktionstangenten "OK" om du vill soka efter en bestamd katalog resp.
underkatalog.

Observera: Platshallarna "*" (for valfri teckenfoljd) och "?" (for ett valfritt
tecken) underlattar s6kningen.

Tryck ner funktionstangenterna "Arkivera" och "Skapa arkiv".

Fonstret "Skapa arkiv: valj lagringsplats” 6ppnas.

Parmen "Arkiv" med underparmarna "Anvandare" och "Tillverkare" samt
minnesmedier (t.ex. USB) visas.

Vélj den 6nskade lagringsplatsen och tryck ner funktionstangenten "Ny
katalog" for att uppratta en lamplig underkatalog.

Fonstret "Ny katalog" 6ppnas.

Mata in 6nskat namn och tryck ner funktionstangenten "OK".
Katalogen visas under den valda parmen.

Tryck ner funktionstangenten "OK".

Fonstret "Skapa arkiv: namn" 6ppnas.
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14.16 Sdkerhetskopiera data

v 12. Valj formatet, mata in det 6nskade namnet och tryck ner funktionstang-
0K enten "OK”, for att arkivera filen/filerna.
Ett meddelande informerar dig om den framgangsrika arkiveringen.
v 13.  Tryck ner funktionstangenten "OK" for att bekrafta meddelandet och for
0K att avsluta arkiveringen.
En arkivfil deponeras i den valda katalogen.
14.16.3 Lasa in arkiv i programmanagern

Du har mojlighet att i mandveromradet "Programmanager” 1asa in arkiv fran arkivparmen till
systemdata samt fran projekterade USB- och natverksenheter.

‘ Programvaruoption
For att kunna ldsa in anvéndararkiv i mandéveromradet "Programmanager”, behover du

optionen "Extra HMI-an.minne pa CF-kort i NCU".

Tillvagagangssatt

'

Program-
manager

Arkivera

Las in
arkiu

Sik

0K

0K

Skriv
over alla

Ingen duer-
skrivning

402

Vélj mandveromradet "Programmanager”.

Tryck ner funktionstangenterna "Arkivera" och "Ldsa in arkiv".
Fonstret "Ldsa in arkiv: Valj arkiv" 6ppnas.

Vilj lagringsplatsen for arkivet och placera markoren pa det 6nska-
de arkivet.

Observera: Parmen for anvandararkiv visas vid ej installd option
endast om minst ett arkiv finns.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "So6ka", mata i sokningsdialogen in

namnet pa arkivfilen med filandelse, om du vill malinriktat soka ett
arkiv och tryck ner funktionstangenten "OK".

Tryck ner funktionstangenten "OK" resp. "Skriv Over alla", nar du
onskar skriva over filer som redan finns.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Inga skrivs éver", nar du inte 6nskar
skriva over filer som redan finns.

Slipning
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14.16 Sdkerhetskopiera data

- ELLER -
Hoppa Tryck ner funktionstangenten "Hoppa 6ver", ndr inldsningsforlop-
iuer pet ska fortsdattas med nasta fil.
Fonstret "Ldsa in arkiv" 6ppnas och visar en indikering med inlds-
ningsforloppets framatskridande.
| anslutning dartill erhaller du ett "Felprotokoll for [dsa in arkiv" i
vilket de 6verhoppade eller 6verskrivna filerna finns uppforda.
» 5 Tryck ner funktionstangenten "Avbryt" for att bryta inlasningsfor-
Nubrott loppet.
14.16.4 Lasa in arkiv fran systemdata

Om du Onskar l&sa in ett visst arkiv kan du valja detta direkt fran datatradet.

Tillvagagangssatt

'\ 1.
Idrift-
séttning

o System 2.
5 data

Las in
0K

Skriu
over alla

Ingen dver—
skrivning

Hoppa
uer

Aubrott

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2

Valj manoveromradet "ldrifttagning"”.

Tryck ner funktionstangenten "Systemdata"”.

Valj i datatradet under katalogen "Arkiv" i parmen "Anvandare" den
dnskade filen som du vill lasa in.

Tryck ner funktionstangenten "Lasa in".

Tryck ner funktionstangenten "OK" resp. "Skriv Over alla", nar du
onskar skriva over filer som redan finns.

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Inga skrivs éver", ndr du inte 6énskar
skriva Over filer som redan finns.

- ELLER -
Tryck ner funktionstangenten "Hoppa 6ver", nar inlasningsforlop-
pet ska fortsdttas med nasta fil.

Fonstret "Ldsa in arkiv" 6ppnas och visar en indikering med inlds-
ningsforloppets framatskridande.

I anslutning dartill erhaller du ett "Felprotokoll for 1dsa i arkiv" i vilket
de 6verhoppade eller éverskrivna filerna finns uppférda.

Tryck ner funktionstangenten "Avbryt" for att bryta inlasningsfor-
loppet.
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14.17 Riggningsdata

14.17 Riggningsdata

14.17.1 Spara riggningsdata

Spara data

404

Forutom programmen kan man lagra verktygsdata och nollpunktinstallningar.

Du anvander denna mojlighet t.ex. for att lagra erforderliga verktyg och nollpunktsdata for ett
visst G-kodprogram. Om du pa nytt vill kdra detta program vid en senare tidpunkt kan du snabbt
komma at dessa instadllningar pa nytt.

Aven verktygsdata som du faststéllt med en extern verktygsforinstiliningsanordning kan du latt
overfora till verktygshanteraren.

Mark
Spara riggningsdata fran detaljprogrammen

Riggningsdata fran detaljprogram later sig endast sparas nar de ar lagrade i katalogen
"Arbetsstycken".

For detaljprogram som ligger i katalogen "Detaljprogram" erbjuds inte "Spara riggningsdata".

Data
Verktygsdata * nej

» komplett verktygslista
Magasinbeldggning * ja

* nej
Nollpunkter * nej

Urvalsrutan "Basnollpunkt” gdms

» alla
Basnollpunkter * nej

. ja
Katalog Den katalog visas i vilken det valda programmet befinner sig.
Filnamn Har har du mojlighet att andra det foreslagna filnamnet.
Mark

Magasinbeldggning

Utlasningen av magasinbeldaggningen ar endast maojlig nar systemet ombesdrjer laddning och
urladdning av verktygsdata till resp. frdn magasinet.

Slipning
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Tillvdgagangssatt

'

Program-
manager

[NC] ne

Lokal.
harddsk

|

Arkivera

Spara
riggdata

14.17 Riggningsdata

Vilj mandveromradet "Programmanager”.

Placera markéren pa det program, vars verktygs- och nollpunkts-
data du vill lagra.

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Arkivera".

Tryck ner funktionstangenten "Spara riggningsdata”.
Fonstret "Spara riggningsdata” 6ppnas.
Vélj ut de data du vill spara.

Andra vid behov hér i faltet "Filnamn" der féreskrivna namnet for
det ursprungligen valda programmet.

Tryck ner funktionstangenten "OK".

Riggningsdata laggs till i samma katalog som det valda program-
met ocksa befinner sig i.

Filen sparas automatiskt som INI-fil.

Mark

Programval

Om det i en katalog finns ett huvudprogram samt en INI-fil med samma namn sa startas forst INI-
filen automatiskt om du valjer huvudprogrammet. Darigenom kan det uppsta odnskad dndring

av verktygsdata.

14.17.2 Ldsa in riggningsdata

¢. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Vid inldsning valjer du vilka av de sparade data du behover:

* Verktygsdata
* Magasinbeldaggning

Slipning

Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2
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14.17 Riggningsdata

* Nollpunkter

¢ Basnollpunkt

Verktygsdata
Beroende pa vilka data du valt ut férhaller sig systemet pa féljande satt:

* komplett verktygslista
Forst raderas alla data i verktygshanteraren och sedan sker inmatning av lagrade data.

 allai programmet anvanda verktygsdata
Om det redan finns minst ett av de verktyg som ska ldsas in i verktygsadministrationen sa kan
du vdlja mellan féljande mojligheter.

Skriv Tryck ner funktionstangenten "Ersatt alla” om du 6nskar mata in alla verk-
duer alla tygsdata. Ytterligare redan befintliga verktyg skrivs nu dver utan flera
kontrollfragor.
- ELLER -
Ingen Gver- Tryck ner funktionstangenten "Inga skrivs over", nar verktyg som redan
skriuning finns inte far skrivas over.

Verktyg som redan finns hoppas &ver utan att du far kontrollfragor.

- ELLER -
Hoppa Tryck ner funktionstangenten "Hoppa 6ver", nar verktyg som redan finns
duer inte ska skrivas dver.

Du erhéller for varje verktyg som redan finns en kontrollfraga.

Vdlja laddningsstalle

Nar mer an ett laddningsstalle stalldes in for ett magasin, har du moéjlighet att 6ppna ett fonster
med funktionstangenten "Valja laddningsstalle" i vilket du tillordnar ett laddningsstalle till ett
magasin.

Tillvdgagangssatt
% 1. Valj manoéveromradet "Programmanager”.

Program-
manager

2. Positionera markdren pa filen med de sparade verktygs- och nollpunkts-
NE data (*.INI), som du ater vill Idsa in.

Lokal.
harddsk

>

=

3. Tryck ner tangenten <Cursor hoger>

- ELLER -
Dubbelklicka pa filen.
Fonstret "Ldsa in riggningsdata" 6ppnas.

Slipning
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14.17 Riggningsdata

O 4. Vilj vilka data (t.ex. magasinbeldggning) du vill ldsa in.
SELECT

v 5. Tryck ner funktionstangenten "OK".

0K

Slipning
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14.18 Protokollera verktyg och faststdlla behov

14.18 Protokollera verktyg och faststalla behov

14.18.1 Oversikt

Med hjalp av funktionen "Protokollera verktyg och faststalla behov" kan du vid kérning och
simulering av detaljprogram protokollera alla nddvandiga verktyg. Pa detta satt faststaller du
verktygsbehovet.

‘ Programvaruoptioner
For att kunna anvanda funktionen "Protokollera verktyg och faststalla behov", behdver

du optionen "Faststalla verktygsbehov".

.n. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Funktionen "Protokollera verktyg och faststdlla behov" kan vara till hjdlp for féljande arbetssteg
pa enkanaliga och flerkanaliga maskiner:

* Forberedelse av ett nytt arbetsstycke, under det att det gamla fortfarande befinner sig i
bearbetning:

- Alla nya verktyg maste dessutom laddas
* Vaxling av arbetsstycket pd maskinen:

— Alla gamla verktyg kan laddas ur

— Alla nya verktyg maste laddas

Du aktiverar protokolleringen av verktygen i instdliningarna for den automatiska driften.
Anteckningarna gors under kdrningen.

Aven fér simuleringen kan du aktivera protokolleringen.

Verktygsdata som antecknas sparas i en TTD-fil (Tool Time Data). TTD-filen ligger alltid vid
tillhdrande detaljprogrammet.

Mark

Verktygsdata som protokollerats under ett verktygsférlopp ar endast giltiga nar programmet
kordes komplett. | annat fall sparas inte data och den tidigare TTD-filen bibehalls.

Slipning
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14.18 Protokollera verktyg och faststélla behov

14.18.2 Oppna verktygsdata

Inledning

Verktygsdata som antecknas sparas i en TTD-fil (Tool Time Data). TTD-filen ligger alltid vid
tillhérande detaljprogrammet och innehaller féljande informationer.

* Verktygsdata
* Magasinbeldggning
» Arbetstid, stillestandstid, verktygsnummer, D-nummer, ID per block

Du kan 6ppna TTD-filen vid funktionstangenten "Kontrollera laddning".

Mark

Du kan bara 6ppna TTD-filer, som &r tillordnade den aktiva kanalen.

Oppna TTD-fil

% 1. Vélj manéveromradet "Programmanager".

Program-
manager

He 2. Under detaljprogram éppnar du den motsvarande filen med kompletter-

ingen *. TTD.
Lokal.
“ harddsk
Fonstret "Verktyg for program” 6ppnas.
Filinnehall visas i form av en verktygslista.
Mark

Om TTD-filen &r dldre dn det tillhérande detaljprogrammet, informerar ett meddelande dig om
det.

14.18.3 Kontrollera laddning

Nar du klickar pa funktionstangenten "Kontrollera laddning" 6ppnar sig fonstret "Kontrollera
laddning".

Bilden i fonstret "Kontrollera laddning" ar indelade i féljande avsnitt:
* Verktyg som saknas: Verktyg finns inte
¢ Verktyg som ska laddas: Verktyg finns men inte laddat

Slipning
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14.18 Protokollera verktyg och faststdlla behov

¢ Laddade verktyg: Verktyg finns och laddat
* Ej behovda verktyg: Verktyg finns och laddat, men behdvs inte

Du kan alla i fonstret "Kontrollera laddning" visade verktygsdata vid behov anpassa, ladda och
ladda ur verktyg, direkt fora in verktygslangder for nymatta verktyg.

Efter varje aktion aktualiseras listan.

Slipning
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14.19

Spara data

Slipning

14.19 Spara parametrar

Spara parametrar

Férutom programmen kan du dven spara R-parametrar och globala anvandarvariabler.

Du anvander denna mojlighet t.ex. for att spara erforderliga rakneparametrar och
anvandarvariabler for ett visst program. Om du pa nytt vill kdra detta program vid en senare
tidpunkt kan du snabbt komma &t dessa data pa nytt.

Mark
Spara parametrar fran detaljprogrammen

Parametrar fran detaljprogram later sig endast sparas nar de ar lagrade i katalogen
"Arbetsstycken".

For detaljprogram som ligger i katalogen "Detaljprogram” eller “Underprogram” erbjuds inte
"Spara parametrar”.

Vilka data som erbjuds for sakring ar beroende av maskinkonfigurationen:

Data
R-parametrar * nej

* ja-alla kanalspecifika rakneparametrar
Globala R-parametrar * nej

* ja-alla globala rdkneparametrar
UGUD-parametrar * nej

* ja-alla kanalspecifika variabler for anvéndaren

Globala UGUD-parametrar | ¢ nej

e ja-alla globala variabler for anvandaren

MGUD-parametrar * nej

* ja - alla kanalspecifika variabler for maskintillverkaren

Globala MGUD-parametrar [ ¢ nej

* ja-allaglobala variabler for maskintillverkaren

Katalog Den katalog visas i vilken det valda programmet befinner sig.

Filnamn Har har du mojlighet att dndra det féreslagna filnamnet.

Vid flerkanaliga maskiner sdkras alltid parametrarna for den aktiva kanalen.

Jobblistor

N&r du véljer spara parametrar for en jobblista, sakras parametrarna for alla dari ingaende
program.

Namnet for jobblistan 6verensstdmmer inte med namnet fér de déri ingaende programmen. Fér
att parameterfilerna trots detta ska kunna tillordnas entydigt, erhaller de alltid samma namn
som det tillhérande programmet. Du har inte mojlighet att andra dessa filnamn.
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Tillvdgagangssatt

'

Program-
manager

[N ne

Lokal.

“ harddsk

Arkivera

Spara
parameter

1...n

CHANNEL

- ELLER -

CHAH1

Valj manoéveromradet "Programmanager”.

Vilj den enhet pa vilken programmet ar sparat.

Placera markoren pa det program, vars parametrar du vill lagra.
Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Arkivera".

Tryck ner funktionstangenten “Spara parametrar”.
Fonstret "Spara parametrar" ppnas.
Vélj ut de data du vill spara.

Tryck nertangenten <CHANNEL> eller klicka pa kanalvisningen, nar
du vill byta den aktiva kanalen.

Andra vid behov i faltet "Filnamn" det féreskrivna namnet for det
ursprungligen valda programmet.

Tryck ner funktionstangenten "OK".

Parametrarna ldggs i samma katalog som det valda programmet
ocksa befinner sig i.

R-parametrarna (*.RPA) och anvandarvariablerna (*.GUD) sparas i
separata filer.

Mark

Programval

Om det i en katalog finns ett huvudprogram samt en RPA-fil eller en GUD-fil med samma namn
sa startas forst dessa filer automatiskt om du véljer huvudprogrammet. Darigenom kan det
uppsta odnskad andring av verktygsdata eller parametrar.

412

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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14.20

14.20.1

14.20 V24

V24

Lasa in och ut arkiv via seriellt granssnitt

Via det seriella granssnittet V24 har du mojlighet att lasa ut och in arkiv i mandéveromradet
"Programmanager” samt i manoéveromradet "ldrifttagning".

Disponibilitet for det seriella granssnittet V24

Omdu vill andra tillgangligheten for granssnittet V24, staller du fér detta in féljande parameter i
filen "slpmconfig.ini":

Parameter Beskrivning
[V24] Beskriver det avsnitt i vilket parametrarna for instdllningen be-
finner sig.
usev24 Instdllning av disponibiliteten for det seriella granssnittet V24
= true Granssnitt och funktionstangenter star till
forfogande (standard)
= false Granssnitt och funktionstangenter star
inte till férfogande

Lagring av filen "slpmconfig.ini"

Lasa ut arkiv

Slipning

Forlagan till filen "slpmconfig.ini" fér SINUMERIK Operate befinner sig i foljande katalog:
<Installationspfad>/siemens/sinumerik/hmi/template/cfg

Kopiera filen i en av de foljande katalogerna:
<Installationspfad>/user/sinumerik/hmilcfg

<Installationspfad>/oem/sinumerik/hmi/cfg

Mark

Om du vill forbattra oversikten 6ver egna andringar, raderar du enkelt de ej andrade
parametrarna fran filkopian "slpmconfig.ini".

De filer som ska sandas (kataloger, enskilda filer) packas i ett arkiv (*.arc). Sander du ett arkiv
(*.arc), sands dessa direktt utan att dessutom packas. Har du valt ett arkiv (*.arc) tillsammans
med en ytterligare fil (t.ex. katalog), packas dessa till ett nytt arkiv och sands i anslutning dartill.
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14.20 V24

Lasa in arkiv

Omdu vill [dsa in arkiv, anvander du granssnittet V24. De 6verfors och packas i anslutning dartill.

Mark

Lasa in idrifttagningsarkiv

Om du laser in ett idrifttagningsarkiv via granssnittet V24 aktiveras detta genast.

Bearbeta halremseformat externt

Nar du vill bearbeta arkiv externt skapar du halremseformat av dem.

Tillvdgagangssatt

'

Program-
manager

[N ne

Lokal.

“ harddsk

N

Idrift-
séttning

= System
F5  data

Lasa ut arkiv

fArkivera
V4

sind

Lasa in arkiv

Va4
mottag

414

1. Vilj mandveromradet "Programmanager” och tryck ner funktions-
tangenten "NC" eller "Lokal enhet".

- ELLER -

Vélj manéveromradet "Idrifttagning” och tryck ner funktionstang-
enten "Systemdata"”.

2. Markera katalogerna resp. filerna, som du vill sanda till V24.
3. Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Arkivera".
4, Tryck ner funktionstangenten "Sanda V24".

- ELLER -

Tryck ner funktionstangenten "Mottaga V24" ndr du vill Idsa in filer
via V24.

Slipning
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14.20 V24

14.20.2 Stdlla in V24 i programmanager

V24 instéllning

Betydelse

Protokoll Vid 6verféringen via granssnittet V24 stdds foljande protokoll:
e RTSICTS (forinstéllning)
¢ Xon/Xoff
Overféring Overféring med sparat protokoll (ZMODEM-protokoll):
e normal (férinstalining)
e sparad
For det valda granssnittet stalls den sparade 6verféringen in i forbin-
delse med handshake RTS/CTS.
Baudrate Overféringshastighet: upp till 115 kBaud 6verféringshastighet. Den an-

vandbara baudraten ar beroende av det anslutna instrumentet, lednings-
ldangden och de elektriska omgivningsvillkoren.

« 110

e 19200 (forinstallning)

* 115200

Arkivformat

¢ Halformat (férinstallning)

¢ Binarformat (PC-format)

V24 instéllningar (detaljer)

Granssnitt e COM1
Paritet Paritetsbits anvands till felidentifikation: Paritetsbits Iaggs till det kodade
tecknet, for att gora antalet av pa "1" instéllda stéllen till ett ojamnt tal
(ojamn paritet) eller till ett jdmnt tal (jamn paritet).
¢ ingen (férinstallning)
e 0jdmn
e jamn
Stopbits Antal stoppbits vid asynkron datadverforing.
e 1 (forinstallning)
o 2
Databits Antal databits vid asynkron éverforing.
e 5hit
e 8 bit (forinstallning)
XON (hex) Endast vid protokoll: Xon/Xoff
XOFF (hex) Endast vid protokoll: Xon/Xoff
Vénta pa XON vid start Mot- | Endast vid protokoll: Xon/Xoff
taga V24

Slipning
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14.20 V24

V24 installning

Betydelse

Overfdringsslut (hex)

Endast vid halremseformat
Stopp med dverforingssluttecken
Forinstdliningen for overféringssluttecknet ar (HEX) 1A

Tidsovervakning (sek.)

Tidsovervakning
Vid overféringsproblem eller verforingsslut (utan dverféringsslutteck-
en) avbryts dverforingen efter de angivna sekunderna.

Tidsovervakningen styrs av en tidgivare, som startas med det forsta teck-
net och raknas ner med varje 6verfort tecken.
Tids6vervakningen &r instéllbar (sekunder).

Tillvdgagangssatt

|E| 1.

Program-
manager

@ HE 2.

Lokal.
“ harddsk
3.
Arkivera

V4 4.

instalining
5.
Detaljer 6

416

Valj mandveromradet "Programmanager”.

Tryck ner funktionstangenten "NC" eller "Lokal. enhet".

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Arkivera".

Tryck ner funktionstangenten "V24 instéliningar".
Fonstret "Granssnitt: V24" 6ppnas.
Granssnitt-installningarna visas.

Tryck ner funktionstangenten "Detaljer" nar du vill se och bearbeta
ytterligare instdllningar for granssnittet.

Slipning
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15.1 Visa meddelanden
Vid bearbetningen kan PLC- och detaljprogrammeddelanden matas ut.

Dessa meddelande avbryter inte bearbetningen. Meddelanden ger anvisningar tlll bestdimda
beteendesatt hos cyklerna och till framskridandet av bearbetningen och bibehalls som regel
Over ett bearbetningsavsnitt eller till cykelslut.

Meddelandedversikt

Du har mojlighet att lata visa dig alla utmatade meddelanden.
Meddelandedversikten innehaller féljande informationer:

e Datum

¢ Meddelandenummer
visas endast vid PLC-meddelande

* Medelandetext
Tillvdgagangssatt

f\}‘ 1. Vélj mandveromradet "Diagnos”.

Diagnos

”dee_ 2. Tryck ner funktionstangenten "Meddelanden”.
= landen Fénstret "Meddelanden" &ppnas.

Slipning
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15.2 Visa larm

15.2

418

Visa larm

Identifieras fel vid drift av maskinen sa skapas ett larm och bearbetningen stoppas eventuellt.
Feltexten, som visas samtidigt med larmnumret, ger en narmare upplysning 6ver felorsaken.

Du har mojligheten, att spara alla relevanta diagnosdata i en ZIP-fil, for att skicka den till analys
pa Hotline.

/\ SEuPP

Fara for manniska och maskin

Kontrollera noggrant situationen i anldaggningen med hjalp av beskrivningen av de
upptradande larmen. Atgérda orsakerna fér upptradandet av larmen. Kvittera sedan larmen pé
foreskrivet satt.

Om detta ej respekteras bestar fara for maskin, arbetsstycke, sparade installningar och kanske
for din halsa.

Larmoversikt

Du har mojlighet att |ata visa alla larm som véntar och att kvittera dem.
Larmdversikten innehaller foljande informationer:

* Datum och tidpunkt

* Raderingskriterium
Raderingskriteriet anger med vilken tangent resp. funktionstangent som larmet kan kvitteras

e Larmnummer

e Larmtext

Tillvdgagangssatt

fﬂ‘. 1. Vilj mandveromradet "Diagnos”.
Diagnos
i filarm- 2. Tryck ner funktionstangenten "Larmlista".
= lista

Fonstret "Larm" Oppnas.
Alla larm som vantar visas.
Nara Safety-larm vantar visas funktionstangenten "Gémma Sl larm".

Hide 3. Tryck ner funktionstangenten "Gémma Sl larm" nar du inte 6nskar visa
5l alarms nagra Sl larm.

Spara 4, Om orsaken till larmet dr okdnd, trycker du pa funktionstangenten "Spara
diag -datana diag.-data".

Funktionen samlar alla tillgangliga LOG-filer i mandver-software och lag-
ger dem i foljande katalog:

\user\sinumerik\didac\lout_<Date-Time>.7z

5. Skicka ZIP-filen till SINUMERIK-hotline vid ett systemproblem, for att un-
derldtta analysen av problemet.

Slipning
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Radera larm

fam

b
ALARM
CANCEL

- ELLER -

Rad. Cancel
alarm

15.2 Visa larm

| spalten “Radera" symboliseras, hur du raderar de vdntande larmen fran
larmlistan.

Placera markéren pa ett larm.

N&r ett NCK-POWER-ON-larm indikeras, kopplar du fran och ater till in-
strumentet (huvudstrémbrytaren) resp. tryck ner NCK-POWER ON.

- ELLER -

Nar ett NC-Start-larm indikeras, trycker du ner tangenten <NC-Start>.
- ELLER -

Nar ett RESET-larm indikeras, trycker du ner tangenten <RESET>.

- ELLER -

Nar ett Cancel-larm indikeras, trycker du ner tangenten <ALARM CAN-
CEL>.- eller trycker du ner funktionstangenten “Radera Cancel-larm".

- ELLER -

Nar ett HMI-larm indikeras, trycker du ner funktionstangenten "Radera
HMI-larm".

- ELLER -

Nar ett Dialog-larm fran HMI indikeras, trycker du ner tangenten <RE-
CALL>.

- ELLER -

Nar ett PLC-larm indikeras, trycker du pa den av maskintillverkaren férut-
sedda tangenten.

- ELLER -

Nar ett PLC-larm av typ SQ indikeras, trycker du ner funktionstangenten
"Kvittera larm".

Funktionstangenterna blir mandverbara nar markdern star pa motsva-
rande larm.

Kvitteringssymboler

Symbol Betydelse

NCK-POWER-ON

|
@ NC-Start
SET-larm
// RE
Fay Cancel-larm
L)

Slipning
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420

Symbol Betydelse

HMI HMI-larm

N\ Dialog-larm fran HMI
PLC-I

PLC C-larm

SQ PLC-larm av typ SQ (larmnummer fran 800000)
Safety-larm

Sl Y

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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15.3 Visa larmprotokoll

| fonstret "Larmprotokoll" erhaller du en lista med alla larm och meddelande som hittills
férekommit.

Det visas upp till 500 férvaltade Kommer- och gar-hdndelser i ordningsféljd efter tidpunkten.
Q. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Tillvdgagangssatt

T}‘ 1. Valj mandveromradet "Diagnos”.

Diagnos

filarm- 2. Tryck ner funktionstangenten "Larmprotok.".

=| protok.
Fonstret "Larmprotokoll" 6ppnas.
Alla hittills upptradande Kommer- och gdr-handelser sedan starten av HMI
satts upp i lista.
Visa pa 3. Tryck ner funktionstangenten "Visa pa nytt" for att aktualisera listan med
nytt de visade larmen/meddelandena.
Spara 4. Tryck ner funktionstangenten "Spara protokoll".
protokoll

Det aktuellt visade protokollet deponeras som textfil alarmlog.txt i sy-
stemdata i katalogen /user/sinumerik/hmi/log/alarm log.

Slipning
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15.4 Sortera larm, fel och meddelanden

Visas i indikeringen ett stort antal larm, meddelanden eller larmprotokoll, har du méjlighet att
sortera dessa stigande eller sjunkande enligt foljande kriterier:

e Datum (larmlista, meddelanden, larmprotokoll)
e Nummer (larmlista, meddelanden)

Sa kommer du vid mycket omfangsrika listor snabbare till de 6nskade informationerna.

Tillvagagangssatt

f‘“ 1. Valj manéveromradet "Diagnos”.
Diagnos
i flarm- 2. Tryck ner funktionstangenten "Larmlista”, "Meddelanden" eller "Larmpro-
= lista tok.", for att 1ata visa dig de 6nskade meddelandena och larmen.
Alarm-
= protok.
3. Tryck ner funktionstangenten "Sortera".
Sortera
Fallande Listan med posterna ar sorterad efter sjunkande datum, dvs. de yngsta
informationerna befinner sig i borjan av listan.
. Tryck ner funktionstangenten "Stigande", for att sortera listan i motsatt
Stigande Lo
riktning.
Den yngsta hdndelsen visas i slutet av listan.
Tryck ner funktionstangenten "Nummer" ndr du vill sortera larmlistan
Nummer .
eller listan med meddelanden efter nummer.
Fallande 6. Tryck ner funktionstangenten "Sjunkande" nar du ater vill 13ta visa listan

med sjunkande ordningsfoljd.

Slipning
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15.5 Gora bildskarmskopior
Du har méjlighet att gora bildskdarmskopior av det aktuella operatdrsgranssnittet.
Varje bildskarmskopia sparas som fil och deponeras i féljande mapp:

luser/sinumerik/hmi/log/screenshot

Tillvagagangssatt

Ctrl + P Tryck ner tangentkombinationen <Ctrl + P>.
En bildskdarmskopia i formatet .png gors av det aktuella operatdrsgranssnittet.

Filnamnet utdelas stigande av systemet och lyder "SCR_SAVE_0001.png" till
"SCR_SAVE_9999.png". Du kan g6ra maximalt 9999 bilder.

Kopiera fil
Q\ 1. Valj mandéveromradet "ldrifttagning"”.
Idrift-
séttning
o_ System 2. Tryck ner funktionstangenten "Systemdata”.
o data
3. Oppna den ovan angivna mappen och markera de nédvandiga bildskarm-
skopiorna.
Kopiera 4. Tryck ner funktionstangenten "Kopiera".
- ELLER -
Klipp Tryck ner funktionstangenten "Klipp ut".
ut
Infoga 5. Oppna den dnskade lagringskatalogen, t.ex. pd en USB-FlashDrive och
tryck ner funktionstangenten "Infoga".
Mark
WinSCP
Du kan ocksa kopiera bildskdarmskopior via "WinSCP" pa en Windows-PC.
Mark
Oppna filer
Om du onskar titta pa bildskdarmskopiorna, kan du 6ppna filerna i SINUMERIK Operate. Pa en
Windows-PC kan du 6ppna data med ett grafikprogram, t.ex. "Office Picture Manager".
Slipning

Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 423



Larm-, fel- och systemmeddelanden
15.6 PLC- och NC-variabler

15.6 PLC- och NC-variabler

15.6.1 Visa och bearbeta PLC- och NC-variabler

Andringar av NC-/PLC-variabler &r endast méjliga med motsvarande lésenord.

/\ VARNING

Felaktig parametrering

Forandringar av tillstdnden for NC-/PLC-variabler har ett vasentligt inflytande pad maskinen.
Felaktig instdllning av parametrar kan utsatta manniskor for livsfara och leda till att maskinen
forstors.

| fonstret "NC/PLC-variabler” for du in listan med de NC-systemvariabler och PLC-variabler, som
du vill observera eller andra.

* Variabel
Adress fér NC-/PLC-variabel
Felaktiga variabler visas med réd bakgrund och i spalten varde visas #.

¢ Kommentar
Valfri kommentar till variabel.
Spalten kan visas och gémmas.

e Format
Uppgift éver det format i vilket variabeln ska visas.
Formatet kan vara fast foreskrivet (t.ex. flyttal)

* Varde
Visning av det aktuella vardet fér NC-/PLC-variablerna

PLC-variabler
Ingédngar * Ingangsbit (Ex), inmatningsbyte (EBx), ingangsord (EWx), ingangsdubbel-
ord (EDx)
* Ingangsbit (Ix), inmatningsbyte (IBx), ingangsord (IWx), ingangsdubbel-
ord (IDx)
Utgdngar * Utgangsbit (Ax), utgangsbyte (ABx), utgangsord (AWx), utgangsdubbel-
ord (ADx)
« Utgangsbit (Qx), utgangsbyte (QBx), utgangsord (QWx), utgangsdubbel-
ord (QDx)
Flagga Flaggbit (Mx), flaggbyte (MBx), flaggord (MWx), flaggdubbelord (MDx)
Tider Tid (Tx)
Raknare e Raknare (Zx)
* Réknare (Cx)
Data e Datablock (DBx): Databit (DBXx), databyte (DBBx), dataord (DBWx), data-
dubbelord (DBDx)
» Datablock (VBx): Databit (VBXx), Databyte (VBBx), Dataord (VBWx), Data-
dubbelord (VBDx)

Slipning
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Format

B Binart

H Hexadecimalt

D Decimalt utan fértecken
+/-D Decimalt med fortecken

F Floatflyttal (vid dubbelord)
A ASCll-tecken

Exempel for skrivsatt

Infoga variabel

Slipning

Tillatet skrivsatt for variabler:

* PLC-variabler: EB2, A1.2, DB2.DBW2, VB32000002

* NC-variabler:
— NC-systemvariabler: Skrivsatt $AA_IM[1]
— Anvandarvariabler/GUD: Skrivsatt GUD/MyVariable[1,3]
— BTSS - skrivsatt: [ICHANNEL/PARAMETER/R[u1,2]

Mark

Skrivs en string i en NC/PLC-variabel av PLC-anvandarprogrammet, visas stringen endast korrekt,
nar variabeln parametreras som faltvariabel av typ "A" (ASCIl) pa NC-sidan.

Exempel pa en féltvariabel

Variabel Format
DBx.DBBy[<Anzahl>] A

Startvardet vid "Filtrera/S6ka" variabler ar olika. For att till exempel infoga variabeln $R[0] matar
du in foljande startvarde:

» Startvardet ar O ndr du filtrerar enligt "Systemvariabler".

» Startvardet dr 1 ndr du filtrerar enligt "Alla (inget filter)". Darvid visas alla signaler och
framstalls med BTSS-skrivsatt.

GUD fran maskindata visas i sékningsfonstret vid variabelval endast nar den tillhérande
definitionsfilen ar aktiverad. Annars ska den 6nskade variabeln matas in manuellt, t. ex. GUD/
SYG_RM[1]
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Foljande maskindatum star stallforetrddande for alla variabeltyper (INT, BOOL, AXIS, CHAR,
STRING): MD18660 $MN_MM_NUM_SYNACT_GUD_REAL[1].

Mark

Visning av NC-/PLC-variabler

» Systemvariabler kan vara kanalberoende. Vid kanalomkoppling visas vardena fran den valda

kanalen.

Du har mojlighet att lata visa dig variablerna kanalspecifikt, t. ex. $R1:CHAN1 och
$R1:CHANZ2. Virdena fran kanal 1 och kanal 2 visas dérvid, oberoende av i vilken kanal man

star.

e Foranvandarvariabler (GUD) ar en specificering enligt globala, resp. kanalspecifika GUD inte
nddvandig. Det forsta elementet i en GUD-array borjar med index O som vid NC-variabler.

* Via Tooltipp kan du for NC-variabler lata dig visas BTSS - skrivsattet (utom vid GUD).

Servo-variabler

Servo-variabler kan endast valjas och visas under "Diagnos" = "Trace".

Andra och radera viarden

&l 1.

Diagnos

y HC/PLE 2.
| variab.

3.

_$> 4,
INPUT

Detaljer .

o 6.

SELECT

Uisa 7.
kommentar

lisa
kommentar
findra

Infoga 9.
variabel

426

Valj manéveromradet "Diagnos”.

Tryck ner funktionstangenten "NC/PLC variab.".

Fonstret "NC/PLC-variabler" 6ppnas.

Placera markd&ren i spalten "Variabel" och mata in det dnskade vardet.
Tryck ner tangenten <INPUT>.

Operanden visas med vardet.

Tryck ner funktionstangenten "Detaljer".

Fonstret "NC/PLC-variabler: Detaljer" 6ppnas. Uppgifterna dver "Variabel",
"Kommentar" och "Varde" visas i sin fulla langd.

Placera markdren i rutan "Format" och valj via <SELECT> det 6nskade
formatet.

Tryck ner funktionstangenten "Visa kommentarer”.

Spalten "Kommentar" visas. Du har mdjlighet att registrera kommentarer
resp. att bearbeta forefintliga.

Tryck ner funktionstangenten "Visa kommentarer" pa nytt for att ater
gomma spalten.

Tryck ner funktionstangenten "Andra" nar du énskar bearbeta vérdet.
Spalten "Varde" blir redigeringsbar.

Tryck ner funktionstangenten "Infoga variabel" nar du 6nskar valja och
infoga en variabel fran en lista 6ver alla existerande variabler.

Fonstret "Vdlja variabel" 6ppnas.

Slipning
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Filter/
sokning

Radera
alit

0K

Aubrott

Bearbeta variabellista

10.

11.

12.

15.6 PLC- och NC-variabler

Tryck ner funktionstangenten "Filter/soka" for att via valrutan "Filter" in-
skranka visningen av variablerna (t.ex. till driftldgesgrupp-variabler) och/
eller via inmatningsrutan "Soka" vélja den 6nskade variabeln.

Tryck ner funktionstangenten "Radera alla" ndr du énskar radera samtliga
inmatningarna fran operanderna.

Tryck ner funktionstangenten "OK" for att bekrafta andringar eller rader-
ingen.

- ELLER -
Tryck ner funktionstangenten "Avbryt fér att forkasta andringarna.

Med funktionstangenten "Infoga rad" och "Radera rad" har du méjlighet att bearbeta

variabellistan.

Infoga
rad

Radera
rad

Andra operander

Nar du trycker ner funktionstangenten, infogas en ny rad framfér den rad
pa vilken markoren just star.

Funktionstangenten “Infoga rad" kan endast mandvreras nar det finns
minst en tom rad i slutet av variabellistan.

Nar ingen tom rad finns, ar funktionstangenten inaktiverad.

Nar du trycker ner funktionstangenten “Radera rad" raderas den rad pa
vilken markoren star.

| slutet av variabellistan laggs en tom rad till.

Med funktionstangenterna "Operand +" och "Operand -" kan du allt efter typ pa operanden hdja
resp. sdnka adressen eller index fér adressen med 1 var gang.

Mark

Axelnamn som index

Funktionstangenterna "Operand +" och "Operand -" verkar inte vid axelnamn som index, t.ex. vid

$AA_IM[X1].

Slipning
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15.6.2

Operand

+

Operand

Exempel

DB97.DBX2.5

Resultat: DB97.DBX2.6

$AA IM[1]

Resultat: $AA_IM[2]

MB201

Resultat: MB200
/Channel/Parameter/R[u1,3]
Resultat: /Channel/Parameter/R[u1,2]

Spara och ladda masker

Du har mojlighet att spara de i fonstret "NC/PLC-variabler" gjorda konfigurationerna av
variablerna i en mask, som du vid behov ater kan ladda.

Bearbeta masker

Andrar du en laddad mask, s& markeras denna med en * bakom masknamnet.

Namnet for en mask bibehalls i indikeringen utéver frankopplingen.

Tillvagagangssatt

428

Spara
mask

0K

0K

Ladda
mask

Du har i fonstret "NC/PLC-variabler" matat in varden for de 6nskade vari-
ablerna.

Tryck ner funktionstangenten ">>".

Tryck ner funktionstangenten "Spara mask".
Fonstret "Spara mask : valj lagringsplats" 6ppnas.

Placera markdren pa den férlageparm for variabelmasker, i vilken din ak-
tuella mask ska sparas och tryck ner funktionstangenten "OK".

Fonstret "Spara mask : namn" 6ppnas.
Mata in namn for filen och tryck ner funktionstangenten "OK".

Ett meddelande i statusraden informerar dig om att masken sparades i
den angivna parmen.

Existerar redan en fil med samma namn erhaller du en fraga.
Tryck ner funktionstangenten "Ladda mask".

Fonstret "Ladda mask" 6ppnas och visar férlageparmen for variabelmas-
ker.

Valj 6nskad fil och tryck ner funktionstangenten "OK".

Du atervander till variabelvyn. En lista med alla fastlagda NC- och PLC-
variabler visas.

Slipning
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15.7 Version

15.7 Version

15.7.1 Visa versionsdata

| fonstret "Versionsdata" anges foljande komponenter med tillhérande versionsdata:

Systemmjukvara
PLC-grundprogram
PLC-anvandarprogram
Systemutdkningar
OEM-applikationer

Hardware

| spalten "Bor-version” erhdller du information 6ver om versionerna for komponenterna avviker
fran den levererade versionen pa CompactFlash Card.

v Den i spalten "Ar-version" visade versionen stammer dverens med versionen pd
CF-kortet.
L | Denispalten "Ar-version" visade versionen stimmer inte verens med versionen

pa CF-kortet.

Du har mgjlighet att spara versionsdata. De som text-fil sparade versionsuppgifterna kan valfritt
vidarearbets eller i service-fall skickas till hotline-assistenten.

Tillvagagangssatt

T}‘ 1. Valj manoveromradet "Diagnos”.

Diagnos

Uersiun 2. Tryck ner funktionstangenten "Version".

Fonstret "Versionsdata" 6ppnas.
Data for de existerande komponenterna visas.

A 3. Valj den 6nskade komponenten till vilkken du énskar mer information.

v

Slipning

Detalier

4. Tryck ner funktionstangenten "Detaljer" for att erhalla mer noggranna
uppgifter dver de visade komponenterna.
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15.7 Version

15.7.2 Spara informationer

Via anvandargranssnittet ssammanfattas alla maskinspecifika informationer fran styrningen i en
konfigurationsfil. Via de installerade enheterna har du maojlighet att spara de maskinspecifika
informationerna.

Tillvagagangssatt

f\}' 1. Valj manéveromradet "Diagnos”.

Diagnos

Uersiun 2. Tryck ner funktionstangenten "Version".

Iz . . . . . . o . .
Uppropet av versionsvisningen tar lite tid i ansprak. | dialograden visas
registreringen av data i en indikering som visar framatskridandet och av
motsvarande text.

Spara 3. Tryck ner funktionstangenten "Spara”.
Fonstret "Spara versionsinformationer: Valj lagringsplats" 6ppnas. Be-
roende pa konfigurationen erbjuds féljande minnesplatser:
* Lokal enhet
» Natverk
* USB
* Versionsdata (Lagringsplats: datatradet i katalogen "HMI-data")
Ny 4. Tryck ner funktionstangenten "Ny katalog" om du vill ldgga till en egen
katalog katalog.
v 5. Tryck ner funktionstangenten "OK". Katalogen har lagts till.
0K
v 6. Tryck ner funktionstangenten "OK" pa nytt for att bekrafta lagringsplatsen.
0K Fonstret "Spara versionsinformationer: Namn" dppnas.
7. Bestam de 6nskade uppgifterna.
* Inmatningsfalt "Namn:"
Filnamnet forbeldaggs med <Maskinnamn/nr>+<CF-kortnummer>. Till
filnamnet ldggs automatiskt "_config.xml" resp. " version.txt".
* Inmatningsfalt "Kommentar:"
Du har mojlighet att mata in en kommentar som sparas tillsammans
med konfigurationsdata.
e Versionsdata (.TXT)
Aktivera kontrollrutan nar du 6nskar utmatning av rena versionsdata i
textformat
» Konfigurationsdata (.XML)
Aktivera kontrollrutan ndr du 6nskar utmatning av konfigurationsdata
i XML-format.
Konfigurationsfilen innehaller de under maskinidentitet inmatade
data, licenskrav, versionsinformationerna och loggbokposterna.
v 8. Tryck ner funktionstangenten "OK" for att starta datadverféringen.
0K

Slipning
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15.8 Loggbok
15.8.1 Oversikt

Med loggboken star en elektronisk maskinhistoria till forfogande.

GOrs en service pa maskinen kan denna sparas elektroniskt. Darmed ar det mojligt att géra sig
en bild dver styrningens "Levnadsbeskrivning" och att optimera servicen.

Redigera loggbok

Foljande informationer kan du bearbeta:

Bearbet informationer 6ver maskinidentiteten
— Maskinnamn/-nr

- Maskintyp

— Adressdata

Fora in loggbokposter (t.ex. "Bytt filter")
Radera loggbokposter

Mark
Radera loggbokposter

Fram till 2:a idrifttagningen har du méjlighet att radera alla inférda data sa nar som
tidpunkten for den forsta idrifttagningen.

Mata ut loggbok

Du har mojlighet att 1ata mata ut loggboken genom att med hjalp av funktionen "Spara version"
uppratta en fil i vilken loggboken ingar som avsnitt.

15.8.2 Visa och bearbeta loggbok

Tillvdgagangssatt

T}‘ 1. Valj mandveromradet "Diagnos”.

Diagnos

Uersiun 2. Tryck ner funktionstangenten "Version".

Slipning

3. Tryck ner funktionstangenten "Loggbok".
Fonstret "Maskinloggbok" 6ppnas.

Logobok
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15.8 Loggbok

15.8.3

Bearbeta data for slutkunden

Hndra 4. Med funktionstangenten "Andra" har du méjlighet att &ndra adressdata

for slutkunden.
- ELLER -

Aulagsna fel Med funktionstangenten "Rensa" har du mojlilghet att radera alla logg-
bokposter.
Alla poster sa ndr som pa datum for den forsta idrifttagningen raderas.
Funktionstangenten “Rensa” dr inaktiverad.

Mark

Radera loggbokposter

Sad snartsom den 2:a idrifttagningen ar avslutad star funktionstangenten "Rensa"” for radering av
loggbokdata inte langre till férfogande.

Fora in post i loggbok

| fonstret "Ny loggbokpost" for du in en ny post i loggboken.

Du anger namn, firma och avdelning och registrerar en kort beskrivning éver de atgarder som
ska bevaras resp. en felbeskrivning.

Mark
Stalla in radbrytningar

Om du 6nskar stalla in radbrytningar i rutan "Feldiagnos/atgard" anvénder du for detta
tangentkombinationen <ALT> + <INPUT>.

Datum och postnummer ldaggs till automatiskt.

Sortering av posterna

Loggbokposterna visas i fonstret “Maskinloggbok" i nummerféljd.

| visningen sorteras alltid unga poster in upptill.

Tillvdgagangssatt

432

1. Loggboken ar 6ppnad.

Ny 2. Tryck ner funktionstangenten "Ny post”.

inmatning Fénstret "Ny loggbokpost" dppnas.
v 3. Mata in de 6nskade uppgifterna och tryck ner funktionstangenten "OK".
0K Du atervander till fonstret "Maskinloggbok" och posten visas under ma-

skinidentitetsdata

Slipning
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15.8 Loggbok

Mark
Radera loggbokposter

Tills den 2:a idrifttagningen avslutats har du méjlighet att radera loggbokposter sa nar som pa
tidpunkten for den forsta idrifttagningen med hjalp av funktionstangenten "Rensa".

Soka loggbokpost

Du har mojlighet att hitta speciella poster med sokfunktionen.

Fonstret "Maskinloggbok" ar 6ppnat.

sik 2. Tryck ner funktionstangenten "Sok".
3. Mata i sokningsmasken in det 6nskade begreppet. Du kan lata soka efter
datum/ tid, firmanamn/ avdelning eller efter feldiagnos/ atgard.
Markdren satts pa den férsta post som motsvarar sékbegreppet.
Sik 4. Tryck ner funktionstangenten "S6k ndsta" nar den post som hittats inte ar
vidare den sokta posten.

Ytterligare sokmajlighet

Gia till Tryck ner funktionstangenten "Ga till borjan” for att bérja sokandet vid den
borjan senaste posten.

Gia till Tryck ner funktionstangenten "Ga till slutet” for att borja sékandet vid den
slutet aldsta posten.

Slipning
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15.9 Fjdrrdiagnos

15.9 Fjarrdiagnos
15.9.1 Stalla in fjarratkomst

434

| fonstret "Fjdrrdiagnos (RCS)" har du inflytande pa fjarrdtkomsten till din styrning.

| detta fonster staller duin ratterna for en fjarrmandvrering av olika typer in. De installda ratterna
bestams av PLC och via instdliningen pa HMI.

HMI har mojlighet att inskrdnka de av PLC fordelade ratterna, dock inte att utvidga ratterna
utdver PLC-ratterna.

Nar de gjordainstdllningarna tilldter en dtkomst utifran ar atkomsten dock fortfarande beroende
av den manuella eller automatiska bekraftelsen.

Ratter for fjarratkomst

Rutan "Foreskrivet av PLC" visar den av PLC foreskrivna atkomstratten for fjarratkomst resp.
fjdrrobservation.

a. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

I urvalsrutan "Valt i HMI" har du mojlighet att stalla in ratterna for en fjarrmandvrering:

e Inte tillata fjarratkomst

 Tillata fjarrobservation

* Tillata fjdrrmandvrering

Allt efter sammankoppling av instdllningarna i HMI och i PLC visar gallande status i raden "Darur
resulterar”, om en atkomst ar tillaten eller gj.

Installningar for bekraftelsedialogen

Tilldter de gjordainstaliningarna "Foreskrivet av PLC" och "Valti HMI" en atkomst utifran dr denna
dock fortfarande beroende av den manuella eller automatiska mandvreringen.

Sa snartsom en tillaten fjarratkomst gjorts, visas pad alla aktiva manoverstationer en fragedialog
for bekrdftelse resp. avbojande av en atkomst fran operatoren vid den aktiva mandverstationen.

For den hdndelse att ingen mandvrering gors pa plats kan styrningens beteende for detta fall
stallasin. Du fastldagger hur [dnge detta fonster ska visas och om efter utgang av bekraftelsetiden
fjarratkomsten automatiskt avbojs eller accepteras.

Visning av tillstandet

E Fjarrobservation aktiv
@g Fjarrmandvrering aktiv

Om en fjarratkomst ar aktiv, informeras du i statusraden med dessa symboler om en fjarratkomst
just ar aktiv eller om endast observation ar tilltden.

Slipning
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Tillvdgagangssatt

A

Diagnos

e Fidrr-
RCS  diag.

Andra

>

Ytterligare informationer

15.9 Fjdrrdiagnos

Valj mandveromrddet "Diagnos"”.

Tryck ner funktionstangenten "Fjarrdiag.".

Fonstret "Fjarrdiagnos (RCS)" 6ppnas.

Tryck ner funktionstangenten "Andra".

Rutan "Valt i HMI" aktiveras.

Vilj posten "Tilldta fjarrmandvrering” om du 6nskar en fjarrmandvrering.

For att en fjarrmandvrering ska vara mojlig maste i rutorna "Foreskrivet av
PLC" och "Valt i HMI" posten "Tillata fjarrmandvrering” vara angiven.

Mata i gruppen "Beteende for bekraftelse av fjarrdtkomsten™ in nya var-
den, ndr du vill andra beteendet for bekraftelse av fjarrdtkomsten.

Tryck ner funktionstangenten "OK".
Installningarna accepteras och sparas.

Ytterligare informationer till konfigurationen finns i Handbok for idrifttagning SINUMERIK

Operate.

15.9.2 Tillata modem

Du har mojlighet att tillata en fjdrratkomst pa styrningen via en till X127 ansluten teleservice-

adapter IE.

Q. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Programvaruoption
‘- For visningen av funktionstangenten “Tillata modem" behdver du optionen "Access

MyMachine /P2P".

Slipning
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15.9 Fjdrrdiagnos

Tillvdgagangssatt

Tillat
firratkom.

Tillt

fiarratkom.

Fonstret "Fjarrdiagnos (RCS)" ar 6ppnat.

2. Tryck ner funktionstangenten "Tilldta modem".
Atkomst via modem till styrningen frikopplas s& att en férbindelse upp-
rattas.

3. Tryck ner funktionstangenten "Tillata modem" en gang till for att ater

sparra atkomsten.

15.9.3 Begara fjarrdiagnos

Via funktionstangenten "Begara fjarrdiagnos" har du méjlighet att utifran styrningen aktivt
begars en fjarrdiagnos hos maskintillverkaren.

Nar en atkomst via modem ska vara mojlig, maste atkomsten via modem vara frikopplad.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Vid begaran av fjarrdiagnosen visas ett fonster med lampligt forbelagda data och varden for Ping
Service. Vid behov ber du om data hos maskintillverkaren.

Data Betydelse
IP-adress IP-adress for Remote-PC
Granssnitt Standardmadssig port, som ar avsedd for fjarrdiagnos

Sandningstid

Tid for begdran i minuter

Sandar-inter-
valltid

Cykel i vilken meddelandet sands till Remote-PC i sekunder

Ping sandar-
data

Meddelande fér Remote-PC

Tillvdgagangssatt

436

Request
rem. diagn.

Andra

v
0K

1. Fonstret "Fjarrdiagnos (RCS)" ar 6ppnat.

2. Tryck ner funktionstangenten "Begara fjarrdiag.".

Fonstret "Begadra fjarrdiagnos" visas.

3. Tryck ner funktionstangenten "Andra" nar du vill bearbeta virdena.

4. Tryck ner funktionstangenten "OK".

Begdran sands till Remote-PC.

Slipning
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15.9 Fjdrrdiagnos

15.9.4 Avsluta fjarrdiagnos
Tillvagagangssatt
1. Fonstret "Fjarrdiagnos (RCS)" ar 6ppnat och ev. ar en fjarrobservation eller
en fjarratkomst aktiv.
2. Sparra modem-atkomsten nar atkomsten via modem ska forhindras.
- ELLER -
Sattifonstret "Fjarrdiagnos (RCS)" tillbaka atkomstratterna till "Inte tillata
fjdrratkomst" .

Slipning
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15.9 Fjdrrdiagnos
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16.1 Oversikt

Med funktionen "Teach In" kan du redigera program i driftsldagena "AUTO" och "MDA". Du kan
uppratta och andra enkla forflyttningsblock.

Du forflyttar darvid axlarna for hand till bestamda positioner for att realisera och géra
reproducerbara enkla bearbetningsforlopp. De uppsoka positionerna accepteras.

| driftslaget "AUTO" teachas det valda programmet.
| driftslaget "MDA" teachar du till MDA-bufferten.

Externa program som du ev. har upprattat offline kan sa anpassas och vid behov modifieras.

Mark
Teacha program inte méjligt

Teacha program star vid val av ett EES-program inte till férfogande.

Allmant forlopp
1. Aktivera teachmode.

2. Foga in ett block.
Positionera dartill markdren pa det 6nskade stdllet i programmet och foga in en tom rad.
Tryck ner den tillhérande funktionstangenten "Teacha position", "Snabbtransport GO1",
“Linjarmatning G1" eller "Cirkelstédpunkt CIP" och "Cirkelandpunkt CIP".
- ELLER -

3. Andra ett block som existerar.
Markera for detta det 6nskade programblocket och tryck ner den tillhérande
funktionstangenten “Teacha position", "Snabbtransport GO1", "Linjarmatning G1" eller
"Cirkelstédpunkt CIP" och "Cirkelandpunkt CIP".

Du kan skriva over ett block endast med ett likartat block.
4. Forlytta axlarna.

5. Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”, for att teacha det andrade resp. nytt instdllda
programblocket.

Mark
Teacha flera block

Vid forsta teachblocket teachas alla instdllda axlar. Vid varje ytterligare teachblock teachas
endast de genom forflyttning av axlarna eller via manuell inmatning dndrade axlarna.

Ldmnar du teachmode, borjar detta férlopp pa nytt.

Slipning
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16.1 Oversikt

Mark
Val av axlar och parametrar som ska teachas

Via fonstret "Instdllningar" kan du stdlla in vilka axlar som 6vertas vid teachblocket.

Du fastlagger har ocksa om rorelse- och 6vergangsparametrar erbjuds att teachas.

Driftlages- och manéveromradesvaxel
Véxlar du till ett annat driftlage eller till ett annat mandveromrade under teachandet forkastas

positionsandringarna och teachmode valjs.

Slipning
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16.2 Vilja teachmode

16.2 Valja teachmode

For att anpassa det aktuella programmet, vaxlar du till teachmode.

Forutsattning

Driftslage "AUTO": Det program som ska bearbetas har valts.

Driftldge "MDA": Det

Tillvagagangssatt

M,

Ll

Maskin

3 2.

AUTO

MDA

@ 3.

TEACHIN

U Progr. 4.
teach in

Slipning
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program som ska bearbetas dr laddat i MDA-bufferten.

Valj manéveromradet "Maskin".

Tryck ner tangenten <AUTO> resp. <MDA>.

Tryck ner tangenten <TEACH IN>.

Tryck ner funktionstangenten "Teacha prog.".
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16.3 Bearbeta program

16.3

16.3.1

Tillvdgagangs

16.3.2

442

Bearbeta program

Infoga block
Markdren maste sta pa en tom rad.

Fonstren forinfogande av programblock innehaller in- och utmatningsrutor for arvardena i WKS.
Beroende pa forinstdlining erbjuds urvalsrutor med parametrar for rérelsebeteende och
rorelsedvergang.

Inmatningsrutorna ar inte belagda vid forsta valet utom nar axlar forflyttades redan fére valet av
fonstret.

Alla data fran in-/lutmatningsrutorna accepteras till programmet med funktionstangenten

"Acceptera".
satt
Progr. 1. Teachmode éar aktivt.
2. Placera markéren pa det 6nskade stallet i programmet.
Om ingen tom rad finns fogar du in denna.
Snabbmat. 3. Tryck ner funktionstangenterna "Snabbtransport GO", "Linjarmatning
Ge G1", eller "Cirkelmellanpunkt CIP" och "Cirkelandpunkt CIP".
Cirkel- Motsvarande fonster med inmatningsrutor visas.
slut CIP
4, Forflytta axlarna till den 6nskade positionen.
g 5. Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”.
Acceptera Ett nytt programblock fogas in vid Cursor-positionen.
- ELLER -
4 Tryck ner funktionstangenten "Avbryt for att forkasta inmatningarna.
Aubrott

Andra block

Du kan skriva 6ver ett programblock endast med ett likartat teachblock.

De i respektive fonster visade axelvardena dr arvarden, inte de varden i blocket som ska skrivas
Over!

Mark

Vill du i programblocksfonstret i ett block dandra ndgon storhet utom positionen och dess
parametrar, sa rekommenderar vi alfanumerisk inmatning.

Slipning
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Tillvdgagangssatt

Progr.

Position 3.

teach in

Cirkel-
slut CIP

- 4.

Acceptera

Aubrott

16.3.3 Valja block

—_

16.3 Bearbeta program

Teachmode &r aktivt.

Valj det programblock som ska bearbetas.

Tryck ner motsvarande funktionstangent "Teacha position", "Snabbtran-
sport GO", "Linjarmatning G1" eller "Cirkelmellanpunkt CIP" och "Cirkels-
lutpunkt CIP".

Motsvarande fénster med inmatningsrutor visas.

Forflytta axlaran till den 6nskade positionen och tryck ner funktionstang-
enten "Acceptera”.

Programblocket teachas med de d@ndrade vardena.
- ELLER -
Tryck ner funktionstangenten "Avbryt for att forkasta andringarna.

Du har mojlighet att satta interruptpekaren pa den aktuella markorpositionen. Vid nasta
programstart fortsatt bearbetningen vid detta stalle.

Vid teacha kan du ocksa andra programomraden som redan har genomarbetats. Darvid sparras
automatiskt programkoérningen.

For att kunna fortsatta programmet maste en reset eller ett blockval goras.

Tillvdgagangssatt

Progr. 1.

2.
vilj 3.
block
16.3.4 Radera block

Teachmode ar aktivt.

Placera markoren pa det dnskade programblocket.

Tryck ner funktionstangenten "Blockval".

Du har i teachmode méjligheten, att komplett radera bade ett teachblock och dven ett

programblock.

Slipning
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16.3 Bearbeta program

Tillvdgagangssatt

Progr, 1. Teachmode ar aktivt.
Eteach in

2. Valj det programblock som ska raderas.
3. Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Radera block".
Programblocket pa vilket markdren star raderas.

Radera
block

Slipning
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16.4 Teachblock

16.4 Teachblock

Teacha position

Du forflyttar axlarna och skriver de aktuella drvardena direkt i ett positionsblock.

Teacha snabbtransport GO

Du forflyttar axlarna och teachar ett snabbtransportblock med de positioner du uppsokt.

Teacha linjarmatning G1

Du forflyttar axlarna och teachar ett bearbetningsblock (G1) med de positioner du uppsokt.

Teacha cirkelinterpolering CIP

Vid cirkelinterpoleringen CIP matar du in mellan- och slutpunkt. Dessa teachar du atskilt i ett
enda block. Ordningsfoljden i vilken du programmerar de bada punkterna ar inte fastlagd.

Mark

Ge akt pa att markdrpositionen inte fordndras under det de bada punkterna teachas.

Mellanpunkten teachar du i fonstret "Cirkelmellanpunkt CIP".
Slutpunkten teachar du i fonstret "Cirkelslutpunkt CIP".

Mellan- resp. stodpunkten teachas endast med geometriaxlar. Det maste darfér vara minst 2
geometriaxlar installda for 6vertagandet.

Teacha A-spline
Vid Akima-Spline interpolering matar du in stédpunkter som ar forbundna genom en slat kurva.
Du matar in startpunkt och fastlagger darvid en 6vergang vid bdrjan och i slutet.

De enskilda stédpunkterna teachar du via "Teacha position".

‘ Programvaruoption
For A-spline-interpoleringen behdver du optionen "Spline-interpolering".

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
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16.4 Teachblock

Tillvdgagangssatt

Progr.

Teachmode &r aktivt.

Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "ASPLINE".
Fonstret "Akima-Spline” med inmatningsrutor dppnas.

ASPLINE
Forflytta axlarna till den 6nskade positionen och stéll vid behov in éver-
gangsarten fér begynnelse- och slutpunkt.
v Tryck ner funktionstangenten "Acceptera”.
Acceptera Det nya programblocket fogas in vid Cursor-positionen.
- ELLER -
» Tryck ner funktionstangenten "Avbryt" for att foérkasta inmatningarna.
Aubrott
16.4.1 Inmatningsparametrar vid teachblock

Parametrar for att teacha axlarna

Parameter

Beskrivning

Axelposition i X-riktning

Axelposition i Y-riktning

Axelposition i Z-riktning

Koordinat for cirkelmellanpunkten i X-riktning

Koordinat for cirkelmellanpunkten i Y-riktning

ANl TIN|<|[X

Koordinat for cirkelmellanpunkten i Z-riktning

Matning (endast vid G1 och cirkelandpunkt CIP)

Parametrar Beskrivning Enhet

F Matningshastighet mm/varv

0 mm/min
Overgangsarter

Parameter Beskrivning

G60 Precisionsstopp

G64 Overgéng

G641 Programmerbar 6vergang

G642 Axialexakt 6vergang

Slipning
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16.4 Teachblock

Parameter Beskrivning

G643 Blockintern 6vergang

G644 Axeldynamisk 6vergang

G645 Overgéng
Rorelsearter

Parameter Beskrivning

CP Bansynkron

PTP Punkt till punkt

PTPGO Endast GO punkt till punkt

Overgangsbeteende for Spline-kurvan

Parameter

Beskrivning

Borjan

Overgdngsbeteende i bérjan

¢ BAUTO - automatisk berdkning

e BNAT - bojning ar noll resp. naturlig
e BTAN - tangentiell

Slut

Overgdngsbeteende i bdrjan

e EAUTO - automatisk berdkning

¢ ENAT - bojning ar noll resp. naturlig
* ETAN - tangentiell

Slipning
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16.5 Instdllningar fér teacha

16.5 Installningar for teacha

| fonstret "Installningar” fastlagger du vilka axlar som Overtas med teachblocket och om
parametrar for rorelseart och fér banstyrningsdrift erbjuds.

Tillvagagangssatt

Progr: 1. Teachmode ar aktivt.
Bteach in
2. Tryck ner funktionstangenterna ">>" och "Instdllningar".
Fonstret "Instaliningar" 6ppnas.
Install-
ningar
3. Aktivera under "Axlar att teacha" och under "Parametrar att teacha" kon-
trollrutorna for de 6nskade instdllningarna.
J 4, Tryck ner funktionstangenten "Acceptera” fér att bekrafta installningarna.
Acceptera

Slipning
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17.1 Funktioner

Funktionen "Ctrl-Energy" staller féljande anvandningsmoijligheter till en férbattring av
maskinens energiutnyttjande till férfogande.

Ctrl-E Analys: Registrering och utvardering av energiférbrukningen

| forsta steget till en battre energiverkningsgrad star registreringen av energiférbrukningen.
Med hjalp av multifunktionsinstrumentet SENTRON PAC méts energiférbrukningen och visas pa
styrningen.

Allt efter konfiguration och koppling av SENTRON PAC har du mdjlighet att mata antingen
effekten for hela maskinen eller endast en bestamd forbrukare.

Oberoende dérav registreras och visas effekten direkt fran servona.

Ctrl-E Profiler: Styrning av energispartillstand hos maskinen

For optimering av energiférbrukningen har du méjlighet att definiera och att lagra
energisparprofiler. Sa har maskinen t.ex. en enklare och en battre energisparmode eller kopplas
vid vissa villkor automatiskt fran.

Dessa definierade energiprofiler lagras som profiler. Via operatdrsgranssnittet har du moéjlighet
att aktivera dessa energisparprofiler (t.ex. den sa kallade frukostrast-tangenten).

Mark
Ctrl-E Inaktivera profiler

Sparra Ctrl-E profiler fore en serie-idrifttagning for att férhindra att NCU stangs ner oavsiktligen.

¢. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Mark
Anrop av funktionen via tangentkombination

Tryck ner tangenterna <CTRL> + <E>, for att anropa funktionen "Ctrl-Energy".

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till konfigurationen finns i Systemhandbok Ctrl-Energy.

Slipning
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17.2 Ctrl-E Analys

17.2 Ctrl-E Analys
17.2.1 Visa energiforbrukning

linstigningsmasken SINUMERIK Ctrl-Energy erhaller du en komfortabel versikt dver maskinens
energiforbrukning. For att erhdlla indikeringen av vardena och den grafiska framstallningen
maste en Sentron PAC vara ansluten och en Idngtidsmdtning vara projekterad.

De erhaller en forbrukningsindikering med hjdlp av foljande stolpgrafik:
* Aktuell effektindikering
e Matning av den aktuella energiférbrukningen

e Jamforelsematning till energiférbrukning

Prafinet: SINAMICS-5120-CU316PN-U4.X meldet sich mal

SINUMERIK Ctrl-Energy

Ctrl-E
Analyse

Aktuelle Leistung Energie Heute Energie Vortag
8.182 kU 0.900 kUh 1.071 kWUh
1.071 kWUh
0.900 kUh
Einspeisung
0.000 kUh 0.000 kUh

Riickspeisung

Bereit.

Bild 17-1  Ctrl-Energy-instigningsbild med indikering av den momentana energiférbrukningen

Indikering i manéveromradet "Maskin"

| den forsta raden i statusindikeringen visas i vilket effekttillstdnd maskinen just befinner sig.

Indikering Betydelse
Y En rod stolpe visar att maskinen inte arbetar produktivt.
1= En morkgron stolpe i positiv riktning visar att maskinen arbetar produktivt och

forbrukar energi.

En ljusgron stolpe i negativ riktning visar att maskinen matar tillbaka energi till
natet.

S|

Slipning
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Tillvdgagangssatt

19

Parameter

> 2.

17.2 Ctrl-E Analys

Vilj mandveromradet "Parametrar”.

Tryck pa menyframstegningstangenten och funktionstangenten "Ctrl-Energy".

Cirl-
Energy
- ELLER -
+ Tryck ner tangenterna <Ctrl> + <E>.
CTRL
E Fonstret "SINUMERIK Ctrl-Energy" dppnas.
17.2.2 Visa energianalyser

| fonstret "Ctrl-E analys” far du en detaljerad 6versikt for energiférbrukningen.

Du erhaller forbruksindikeringen for féljande komponenter:

¢ Axlarnas summa

¢ Aggregatens summa - nar biaggregat ar projekterade i PLC

¢ Sentron PAC

¢ Maskinens summa

Detaljerad indikering av energiférbrukningen

Du har dessutom mojlighet att lata visa forbrukningsvéardena for samtliga servon och ev.
biaggregat i en lista.

Tillvagagangssatt

o ot [

Cirl-E 2.

analys

Detaljer

Slipning

Du befinner dig ingangsfonstret "SINUMERIK Ctrl-Energy”.

Tryck ner funktionstangenten "Ctrl-E analys".

Fonstret "Ctrl-E analys" 6ppnas. Du far de summerade forbrukningsvardena for
komponenterna visade.

Tryck ner funktionstangenten "Detaljer”, for att Iata dig visas energiférbruk-
ningen for enskilda servon och biaggregat.
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17.2.3 Mata och spara energiforbrukning

Du har mgjlighet att madta och notera energiférbrukningen for aktuellt valda axlar, biaggregat,
SentronPAC eller hela maskinen.

Matning av energiforbrukning for detaljprogram

Du har méjligheten att mata energiférbrukningen for detaljprogram. Ddrvid tas det hansyn till
enskilda servon foér matningen.

Du anger i vilken kanal start och stopp for detaljprogrammet utlses och vilket antal
upprepningar du vill mata.

Spara matningar

For en senare jamforelse av data sparar du de uppmatta férbrukningsvardena.

Mark

Upp till 3 datablock sparas. Om det finns fler an 3 matningar skrivs det dldsta datablocket
automatiskt over.

Tid for matningen

Matningstiden dr begransad. Nar den maximala mattiden uppnatts, avslutas matningen. |
dialograden visas ett motsvarande meddelande.

Maskintillverkare
F6lj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Forutsattning

iv. Ol Du har tryckt ner funktionstangenten "Ctrl-E analys” och férnstret "Ctrl-E
" Energy analys" ar 6ppnat.

Tillvdgagangssatt

Starta 1. Tryck ner funktionstangenten "Start matning".

matning Urvalsfonstret "Instalining matning: Val instrument" éppnas.
v 2. Vdlj det 6nskade instrumentet i listan, aktivera vid behov kontrollrutan
0K "Mata detaljprogram”, mata in antalet upprepningar, valj den énskade

kanalen och tryck pa funktionstangenten "OK".
Uppteckningen startas.

Slipning
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Stoppa 3. Tryck ner funktionstangenten "Stopp matning"”.

nining Matningen avslutas.

Spara 4. Tryck ner funktionstangenten "Spara matning" for att spara forbruknings-
matning vardena av den aktuella matningen.

Valet av den axel som ska mdtas dr beroende av konfigurationen.

17.2.4 F6lja matningar

Du har mojlighet att lata dig visas aktuella och sparade matkurvor grafiskt.

Forutsattning
m Du har tryckt ner funktionstangenten "Ctrl-E analys” och férnstret "Ctrl-E
analys" ar 6ppnat.
Tillvagagangssatt

1. Tryck pa funktionstangenten "Grafik".

Grafik
| fonstret "Ctrl-E analys" visas den aktuella médtningen som bld matkurva.
Sparade 2. Tryck pa funktionstangenten “Sparade matningar”, for att 1ata dig visas de
matningar sist sparade mdtningarna.

Dessutom visas 3 matkurvor i olika farger tillsammans med mattiden.

3. Tryck ner funktionstangenten "Sparade matningar" pa nytt, om du bara
matningar vill se den aktuella matningen.

17.2.5 Folja forbrukningsvarden
Du har mojlighet att lata dig visas aktuella och sparade férbrukningsvarden in en detaljerad
tabell.
Indikering Betydelse
Borjan av matningen Visar den tidpunkt vid vilken méatningen startades genom att trycka pa
funktionstangenten "Start matning".
Tid fér matningen [s] Visar mattiden till nertryckning av funktionstangenten "Stopp matning" i
sekunder.
Instrument Visar den valda matkomponenten

* Manuellt (fast varde, t.ex. grundbelastning, fastlagd i PLC)
* Sentron PAC

e Summa aggregat (om fastlagt i PLC)

*  Summa axlar

¢ Summa maskin

Slipning
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[kWh]

Indikering Betydelse

Inmatad energi [kWh] Visar den inmatade energin for den valda matkomponenten i kilowatt per
timme.

Atergdngsmatad energi Visar den atergangsmatade energin for den valda matkomponenten i kilo-

watt per timme.

Summa energi [kWh]

Visning av summan for alla matta servovdrden resp. summan av alla axlar
samt fast varde och Sentron PAC.

Indikering i fénstret "Ctrl-E analys: Tabell"

Forutsattning

g% Chl 1.

Du har tryckt ner funktionstangenten "Ctrl-E analys” och férnstret "Ctrl-E
analys" ar 6ppnat.

2. Du har redan sparat matningar.
Tillvagagangssatt
Grafik Tryck ner funktionstangenterna "Grafik" och “Detaljer".
| fonstret "Ctrl-E analys: Detaljer" visas matdata och férbrukningsvardena
for de tre sista sparade matningarna samt ev. en aktuell matning i tabel-
Detaljer Iform.
17.2.6 Jamfora forbrukningsvarden

Du har mojlighet att lata dig visas en jamforelse av inmatade och dtergdngsmatade
forbrukningsvarden av aktuella och sparade matningar.

Forutsattning

g% Chl 1.

2.
Tillvdgagangssatt
Girafik 1.
Jamfor 2.
matningar

454

Du har tryckt ner funktionstangenten "Ctrl-E analys” och fornstret "Ctrl-E
analys" ar 6ppnat.

Du har redan sparat matningar.

Tryck pa funktionstangenten "Grafik".

Tryck pa funktionstangenten “Jamfora matningar".
Fonstret "Ctrl-E analys: Jamfora" 6ppnas.

| ett stolpdiagram visas inmatade och atergangsmatade férbrukningsvar-
den av den aktuella matningen.

Slipning
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Sparade 3. Tryck pa funktionstangenten "Sparade matningar”, for att forutom jam-
matningar forelsen I3ta dig visas de 3 sist sparade mdtningarna.

4, Tryck ner funktionstangenten "Sparade méatningar" pa nytt, om du bara
matningar vill se den aktuella jamforelsen.

17.2.7 Langtidsmatning av energiférbrukningen

Langtidsmatningen av energiférbrukningen goérs och sparas i PLC:n. Sa upptas ocksa varden
under tider i vilka HMI inte ar aktiv.

Matvarden

De in- och dtergdangsmatade energivardena samt summan av energin visas for foljande
tidsrymder:

» Aktuell och féregdende dag
» Aktuell och féregaende manad

» Aktuellt och féregaende ar

Forutsattning
SENTRON PAC &r ansluten.

Tillvagagangssatt

iv. Gl 1. Fonstret "Ctrl-E analys" &r 6ppnat.
¥ Energy

Long-term 2. Tryck pa funktionstangenten "Langtidsmatning".
measuremnt Fonstret "SINUMERIK Ctrl-analys langtidsmatning" éppnas.
Matresultaten for [dngtidsmatningen visas.
<< 3. Tryck ner funktionstangenten "Tillbaka" for att avsluta [angtidsmatningen.
Tillbaka

Slipning
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17.3 Ctrl-E Profile

17.3.1 Hantera energisparprofiler

| fonstret "Ctrl-E profiler” later du dig visas alla definierade energisparprofiler. Du har méjlighet
att direkt aktivera eller spdrra en 6nskad energisparprofil resp. ater frige profiler.

SINUMERIK Ctrl-Energy energisparprofiler

Indikering Betydelse

Energisparprofil Alla energisparprofiler fors in i lista.

aktiv i [min] Resttiden innan den definierade profilen har uppnatts visas.
Mark

Sparra alla energisparprofiler

For att inte stéra maskinen till exempel vid pagdende matningar valjer du "Sparra alla".

Nar en profils férvarningstid har uppnatts, kommer ett meddelandefonster som visar den
forblivande resttiden. Nar energisparmoden har uppnatts, visas ett motsvarande meddelande i
larmraden.

Fordefinierade energisparprofiler

Energisparprofil Betydelse

Enkel energisparmode (ma- Maskinaggregat som inte behovs stryps eller kopplas fran.
skin-standby) Maskinen &r vid behov ater genast fullt driftsklar

Full energisparmode (NC-stan- | Maskinaggregat som inte behovs stryps eller kopplas fran.

dby) For overgangen till driftsklart tillstand uppstar vantetider.
Maximal energisparmode Maskinen ar helt frankopplad.

(Auto-shut-off) For 6vergangen till driftsklart tillstdnd uppstar lingre vantetider.

ﬁ Maskintillverkare
Val och funktion av de visade energisparprofilerna kan vara olika.
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Slipning
456 Anvindarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Ctrl-Energy

Tillvdgagangssatt

19

Parameter

>

Ctrl-
Energy

CTRL

E

Gtrl-E
profil

Aktivera
direkt

Sparra
profil

Frige
profil

Spérra
alla

Frige
alla

Slipning

17.3 Ctrl-E Profile

Vélj mandveromrddet "Parametrar”.

Tryck pa menyframstegningstangenten och funktionstangenten "Ctrl-
Energy".

- ELLER -
Tryck ner tangenterna <CTRL> + <E>.

Tryck ner funktionstangenten "Ctrl-E profil".
Fonstret "Ctrl-E profil" 6ppnas.

Positionera markoren pa den 6nskade energisparprofilen och tryck ner
funktionstangenten "Aktivera genast” om du vill aktivera detta tillstand
direkt.

Positionera markoren pa den 6nskade energisparprofilen och tryck ner
funktionstangenten "Sparra profil" om du vill férhindra detta tillstand.

Profilen ar sparrad och blir inte aktiv. Energisparprofilen &r gra och visas
utan tidsindikering.

Funktionstangenten "Sparra profil" andrar sin text till "Frige profil".

Tryck ner funktionstangenten "Frige profil" for att ta tillbaka sparrningen
av energisparprofilen.

Tryck ner funktionstangenten "Sparra alla" om du vill férhindra alla till-
stand.

Alla profiler ar sparrade och kan inte bli aktiva.
Funktionstangenten "Sparra alla" andrar sin text till "Frige alla".

Tryck ner funktionstangenten "Frige alla" for att ater ta tillbaka sparrning-
en av alla profiler.
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Slipning
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18.1 Easy XML
Med funktionen “Uppratta anvandardialog" har du mgjlighet att gestalta kund- och
applikationsspecifika HMI - anvandargranssnitt. Detta sker via ett pa XML baserat skriptsprak.

Detta skriptsprak gor det mojligt att visa maskinspecifika menyer och dialogmasker pa HMI i
manodveromradet <CUSTOM>.

Dessutom kan dessa skripter utforas fran ett NC program med anvisningen MMC(...).

¢. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Anvandning
De definierade skriptanvisningarna mojliggor foljande egenskaper:

1. Visa dialoger och iordningstallande av:

Funktionstangenter

Variabler

Text och hjalptext
Grafik och hjalpbilder

2. Anropa dialoger med:

— Trycka pa (ingangs-) funktionstangenter

3. Omestrukturera dialoger dynamiskt:

Andra, radera funktionstangenter

Definiera och gestalta variablerfalt

Visa, byta, radera indikeringstexter (sprakberoende eller -oberoende)

Visa, byta, radera grafik
4. Sattaigang aktioner

Visa dialoger

Inmatning av vdrden (variabler)

Trycka pa funktionstangenter

Ldmna dialoger

5. Datautbyte mellan dialoger

Slipning
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6. Variabler

— Lé&sa (NC-, PLC-, servo- och anvandarvariabler)

— Skriva (NC-, PLC-, servo- och anvandarvariabler)

— Koppla med matematiska, jamférande eller logiska operatorer
7. Utfora funktioner:

— Underprogram

— Fil-funktioner

— Pl-tjanster
8. Hansynstagande till skyddssteg enligt anvandargrupper

9. Styra dialogstopp genom detaljprogramanvisningar

Anropa anvandardialoger

Nar konfigurationsfilen "xmldial.xml" ligger i katalogen /oem/sinumerik/hmilappl, startar du
anvandardialogen genom att trycka pa tangenten <CUSTOM>.

Vid anrop av anvindaromradet <CUSTOM> visas de projekterade funktionstangenterna. Oppna
via funktionstangenterna och mandvrera de projekterade dialogerna.

Mark

Efter att forsta gdngen ha kopierat filen till katalogen, ar en RESET av styrningen nédvandig.

Ytterligare informationer

460

Ytterligare informationer foér projekteringen av egna dialoger finns i Programmeringshandbok
Easy XML.

Slipning
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18.2 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

Med "Run MyScreens" har du méjlighet att for maskintillverkar- eller anvandarspecifika
funktionskompletteringar gestalta ett eget anvandargranssnitt och att realisera en
anvandarspecifik layout.

Darutover har du mojlighet att modifiera eller att byta ut projekterade Siemens- eller
maskintillverkar-granssnitt.

Med nyupprattade anvandargranssnitt bearbetar du t. ex. detaljprogram. Dialogerna gestaltas

direkt

&«

L

Anvandning

pa styrningen.

Programvaruoption

For att utdka antalet dialoger, behdver du en av foéljande mjukvaru-optioner:
* SINUMERIK Integrate Run MyScreens

* SINUMERIK Integrate Run MyScreens + Run MyHMI

* SINUMERIK Integrate Run MyHMI | 3GL

* SINUMERIK Integrate Run MyHMI / WinCC

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Definierade skript-anvisningar mojliggor foljande funktioner:

1. Visa dialoger och iordningstdllande av:

Funktionstangenter
Variabler

Text och hjalptext
Grafik och hjalpbilder

2. Anropa dialoger med:

Trycka pa (ingangs-) funktionstangenter

3. Omestrukturera dialoger dynamiskt:

Slipning

Andra, radera funktionstangenter
Definiera och gestalta variablerfalt
Visa, byta, radera indikeringstexter (sprakberoende eller -oberoende)

Visa, byta, radera grafik
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. Satta i gang aktioner

— Visa dialoger
— Inmatning av vdrden (variabler)
— Trycka pa funktionstangenter

— Lamna dialoger

. Datautbyte mellan dialoger

. Variabler

— Lé&sa (NC-, PLC-, anvandarvariabler)
— Skriva (NC-, PLC-, anvandarvariabler)

— Koppla med matematiska, jamférande eller logiska operatorer

. Utfora funktioner:

— Underprogram
— Fil-funktioner

— Pl-tjanster

. Hansynstagande till skyddssteg enligt anvandargrupper

Ytterligare informationer

462

Ytterligare informationer for projekteringen av egna dialoger finns i Programmeringshandbok
SINUMERIK Integrate Run MyScreens.

Slipning
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19.1 HT 8
19.1.1 Oversikt

Den mobila Handheld Terminal SINUMERIK HT 8 férenar funktionerna hos en mandverpanel och
en maskinstyrpanel. Darmed har du méjlighet att observera maskinnara, att mandvrera, att
teacha och att programmera.

Kundtangenter (kan beldggas fritt)

Forflyttningstangenter
Anvandarmeny-tangenter

®OOE

Handratt (option)

Betjaning
7,5"-TFT-fargdisplayen erbjuder en touchmandvrering.
Folietangenter finns for kdrning av axlarna, for inmatning av siffror, for styrningen av markdren
och for maskinstyrpanelens funktioner (t.ex. for Start och Stopp).
HT 8 &r utrustad med en Nodstopp-knapp och tva 3-stegs kvitteringsknappar. Du har méjlighet
att ansluta ett externt tangentbord.

Slipning
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Kundtangenter

De fyra kundtangenterna kan beldggas fritt och kan stallas in kundspecifikt.

L

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Integrerad maskinstyrpanel

HT 8 har en MCP integrerad. Den bestar av tangenter (t.ex. Start och Stopp) samt som
funktionstangenter efterbildade tangenter.

De enskilda tangenterna beskrivs i kapitel "Maskinstyrpanelens mandverelement”.

Mark

PLC-granssnittssignaler, som utléses med funktionstangenterna till maskinstyrpanelens meny,
ar flankstyrda.

Kvitteringsknapp

HT 8 har tva kvitteringsknappar. Du har pa sa satt mojlighet att utlosa kvitteringsfunktionen vid
kvitteringspliktiga mandverhandlingar (t.ex. visning av forflyttningstangenter) med den vanstra
eller med den hégra handen.

Kvitteringsknapparna ar utforda med féljande tangent-positioner:

e Losslappt (ingen mandvrering)

» Kvittering (mittlage) - kvittering kanal 1 och kanal 2 ligger pd samma brytare.

e Panik (helt nedtryckt)

Forflyttningstangenter

For att flytta axlarna i maskinen med kdrningstangenterna till HT 8, maste driftlaget "JOG" eller
"MDA", funktionerna "REF. POINT" eller "TEACH IN" vara valda. Beroende pa instdlining maste du
utlosa kvitteringstangenten.

L

Virtuellt tangentbord

Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

For komfortabel inmatning av varden finns ett virtuellt tangentbord.

464

Slipning
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Koppla om kanal

Handratt

19.1 HT 8

e | statusvisningen har du mojlighet att genom touchmandvrering av kanalvisningen koppla
om kanalen:

— I mandveromrddet Maskin (stor statusvisning) genom touchmandvrering av
kanalvisningen i statusvisningen.

— | de 6vriga mandveromradena (liten statusvisning) genom touchmandvrering av
kanalvisningen i titelraderna pa bilderna (gul ruta).

* I maskinstyrpanel-menyn, som du ndr via anvandarmeny-tangent "U" star
funktionstangenten "1... n CHANNEL" till férfogande.

Mandveromradesomkoppling

Genom touchmandvrering av visningssymbolen for det aktiva manéveromradet visar du
mandveromradesmenyn.

HT 8 kan erhallas med handratt.

Ytterligare informationer

19.1.2

Slipning

Ytterligare informationer till anslutningen och idrifttagningen finns i Apparathandbok Handheld
Terminal HT 8.

Forflyttningstangenter

Forflyttningstangenterna har inga texter. Men du har mojlighet att visa texter for tangenterna
i stdllet for den vertikala funktionstangentraden.

Standardmassigt visas texterna for forflyttningstangenterna for upp till 6 axlar pa pekpanelen.

¢. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Visa och gémma

Visa och gdmma texterna kan t.ex. vara kopplat med nedtryckning av kvitteringsknappen. Efter
nedtryckning av kvitteringsknappen visas forflyttningstangenterna.

Slapper du ater kvitteringsknappen géms ater forflyttningstangenterna.

ﬁ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
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Alla forefintliga vertikala och horisontalen funktionstangenter laggs 6ver
resp. goéms, dvs. andra funktionstangenter kan inte mandvreras.

N - !
1 Bl B

19.1.3 Maskinstyrtavla-meny

Du valjer bestdmda tangenter pa maskinstyrpanelen, vilka ar utformade med mjukvaran, med
touch-mandvrering av de motsvarande funktionstangenterna.

Beskrivningen av de enskilda tangenterna framgar av kapitlet "Maskinstyrpanelens
mandverelement”.

Mark

PLC-granssnittssignaler, som utléses med funktionstangenterna till maskinstyrpanelens meny,
ar flankstyrda.

Visa och gémma

Med anvdandarmeny-tangenten "U" visas CPF-funktionstangentraden (vertikal
funktionstangentrad) och anvandarfunktionstangentraden (horisontal funktionstangentrad).

Slipning
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19.1HT 8

VL 03/09/09
|M| H%T!I’) 2:06 PM
M,
7 Reset SKPDRFMO1DRYPRT|/(\ Wait: Feedrate enable missing LACHILE
Machine Position [mm] T,F.5
XM 0.000 T FRAESER_3258 D1
@ 6.000 I
YM 0.000 —»
M F 0.000 [VAR]

0.000

0.000 mm/min  80% R
S-I EII] Eﬂ 1..n

CHANNEL
80%

Master 0
0 L 50 L 100, 120,
H309 ~
E)
Single Block
_
WCS MCS
v <«
> | Back.
n u2 u3 u4 s U6 uz ua
> Via menyframstegnings-tangenten utdkar du den horisontala raden for anvan-
darfunktionstangenter. Darmed star ytterligare 8 funktionstangenter till forfo-
gande.
<< Med funktionstangenten "Tillbaka" gdmmer du ater menyraden

Tillbaka

Funktionstangenter for manskinstyrpanel-menyerna

Foljande funktionstangenter star till forfogande:

Softkey "Machine"  Vilja mandveromrade "Maskin"

Softkey "[VAR]" Vilja axelmatning med variabelt stegmatt

Softkey "1...n Koppla om kanal

CHANNEL "

Softkey "Single Koppla till/fran enkelblock bearbetning
Block"

Softkey "WCS MCS" Koppla om mellan WKS och MKS
Softkey "Tillbaka"  Stdnga fonster

Slipning
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Mark

Vid omradesvaxel med tangenten <MENU SELECT> goms fénstret automatiskt.
19.1.4 Virtuellt tangentbord

Det virtuella tangentbordet anvands som inmatningsenhet for Touch-mandverfalt.

Med dubbelklick pa ett inmatningsdugligt mandverelement (programeditor, editerfalt) 6ppnas
det virtuella tangentbordet. Du har mojlighet att placera det virtuella tangentbordet valfritt
inom operatorsgranssnittet.

Du kan vélja mellan ett fullstandigt tangentbord och ett férminskat tangentbord som bara
omfattar nummerblocket. Vid det fullstandiga tangentbordet har du magjlighet att koppla om
tangentbeldaggningen mellan det engelska sprdket till tangentbeldggning som passar det for
tillfallet installda spraket.

Tillvdgagangssatt

1. Placera markoren pa den 6nskade inmatningsrutan.
2. Klicka pa inmatningsrutan.
Det virtuella tangentbordet visas.
3. Mata in vardena via det virtuella tangentbordet.
_@ 4. Tryck ner tangenten <INPUT>.
INPUT
- ELLER -

Positionera markoren pa ett annat manodverelement.
Vardet 6vertas och det virtuella tangentbordet stangs.

Positionera det virtuella tangentbordet

Hall den fria ytan till vanster bredvid symbolen for "Stanga fonster" nedtryckt med stift eller
finger. Skjut sa tangentbordet till den 6nskade platsen.

Slipning
468 Anvindarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Handheld terminals fér Multitouch-manévrering

Slipning

19.1THT 8

Speciella tangenter pa det virtuella tangentbordet

Tangent "Tilde"

e Kopplarien numerisk inmatningsruta om fértecknet.

* Fogar i en textinmatningsruta (t. ex. program-editor) in ett Tilde-tecken.
Tangent "Eng"

Kopplar tillbaka tangentbeldggningen till den beldggning som passar det engelska resp. det ak-
tuellt instéllda spraket.

Yta for placering av det virtuella tangentbordet.
Tangent "Num"
Reducerar det virtuella tangentbordet till nummerblocket.

Nummerblock pa det virtuella tangentbordet

Med tangenten "ABC" atervander du till det fullstdndiga tangentbordet.
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19.2HT 10

19.2 HT 10

19.2.1 HT 10: Oversikt

Den mobila Handheld Terminal HT 10 férenar funktionerna hos en mandéverpanel och en
maskinstyrpanel. Darmed har du méjlighet att observera maskinnara, att mandvrera, att teacha
och att programmera.

HT 10 kan mandvreras med operatdrsgranssnittet "SINUMERIK Operate Generation 2".

SIEMENS| SINUMERIK

Nodstopp-knapp
Display / Touchscreen
Handratt (option)
Override-vridkopplare

OEOOO N,

LED-funktionstangenter

Betjaning

Den helgrafiska beréringskansliga 10,1"-TFT-fargdisplayen till HT 10 erbjuder en Touch-
mandvrering. Uppldsningen pa 1280 x 800 pixel dr lamplig for anvdndningen av "Display
Manager".

For forflyttningen av axlarna kan du antingen anvdanda handratten eller de mekaniska
forflyttningstangenterna ("+"/"-").

HT 10 &r utrustad med en NODSTOPP-knapp och en tvdkanalig trestegs kvitteringsknapp.
Du har mojlighet att ansluta ett externt tangentbord.

Du kan projektera anvandarspecifika tangenter.

Slipning
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19.2 HT 10

Anvandarspecifika tangenter

De anvandarspecifika tangenterna kan fritt beldggas. Tangenterna kan du férse med egna texter
pa respektive sprak.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Integrerad maskinstyrpanel

HT 10 férfogar 6ver en integrerad MCP. Den bestar av mekaniska tangenter (t.ex. Start och
Stopp) samt som funktionstangenter efterbildade tangenter.

De enskilda tangenterna beskrivs i kapitel "Maskinstyrpanelens mandverelement”.

Mark

PLC-granssnittssignaler, som utléses med funktionstangenterna till maskinstyrpanelens meny,
ar flankstyrda.

Kvitteringsknapp

HT 10 forfogar éver en kvitteringsknapp. Du har sa mojlighet, att utlésa kvitteringsfunktionen
vid kvitteringspliktiga mandverhandlingar (t.ex. visning av forflyttningstangenterna).

Kvitteringsknapparna ar utforda med féljande tangent-positioner:
e Losslappt (ingen mandvrering)
« Kvittering (mittlage) - kvittering kanal 1 och kanal 2 ligger pd samma brytare.

e Panik (helt nedtryckt)

Forflyttningstangenter

For att flytta axlarna i maskinen med de mekaniska forflyttningstangenterna, maste driftlaget
"JOG"eller"MDA", funktionerna "REF. POINT" eller "TEACH IN" vara valda. Beroende pa instéllning
maste du utlsa kvitteringstangenten.

¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Mark

Du kan ocksa forflytta axlarna i maskinen via Touch-mandévreringen.

Virtuellt tangentbord

For komfortabel inmatning av varden finns ett virtuellt tangentbord.

Slipning
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19.2HT 10

Koppla om kanal

Handratt

e | statusvisningen har du mojlighet att genom touchmandvrering av kanalvisningen koppla
om kanalen:

— I mandveromrddet Maskin (stor statusvisning) genom touchmandvrering av
kanalvisningen i statusvisningen.

— | de 6vriga mandveromrddena (liten statusvisning) genom touchmandvrering av
kanalvisningen i titelraderna pa bilderna (gul ruta).

* I maskinstyrpanel-menyn, som du nar via anvandarmeny-tangent "U" star
funktionstangenten "1... n CHANNEL" till férfogande.

Mandveromradesomkoppling

Genom touchmandvrering av visningssymbolen for det aktiva manéveromradet visar du
manodveromradesmenyn.

HT 10 ar utrustad med en handratt.

Nar du anvdnder en HT 10, kan du forflytta axlarna i maskinen via handratten.

.n. Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.

Ytterligare informationer

Ytterligare informationer till anslutningen, idrifttagningen och projekteringen av de
anvandarspecifika tangenterna finns i Apparathandbok Handheld Terminal HT 10.

19.2.2 Maskinstyrtavla-meny

472

Du valjer bestdmda tangenter pd maskinstyrpanelen, vilka ar utformade med mjukvaran, med
touch-mandvrering av de motsvarande funktionstangenterna.

Beskrivningen av de enskilda tangenterna framgar av kapitlet "Maskinstyrpanelens
mandverelement”.

Mark

PLC-granssnittssignaler, som utléses med funktionstangenterna till maskinstyrpanelens meny,
ar flankstyrda.

Visa och gémma

Med anvandarmeny-tangenten "U" visas CPF-funktionstangentraden (vertikal
funktionstangentrad) och anvandarfunktionstangentraden (horisontal funktionstangentrad).

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Handheld terminals fér Multitouch-manévrering

19.2HT 10

SIEMENS
P cHAN
Machine & Position [mm] TES |
X1 0O 0.000 T )
Y1 & 0.000 . 1
0.000
Z1 O 0.000 0.000 mmimin 10% 2
Al O 0.000
SF3
SFa
=)
]
&«
Back
| u | U2 | U3 | L4 | s | 1] | u7 | 1} | > \l 1

Via menyframstegnings-tangenten utdkar du den horisontala raden for
anvandarfunktionstangenter. Darmed star ytterligare funktionstangenter till férfogande.

Funktionstangenter for manskinstyrpanel-menyerna

Foljande funktionstangenter star till férfogande:

SF1- SF4, U1-8 Kundtangenter, sprakberoende texter méjliga
Funktionstangent "WKS Koppla om mellan WKS och MKS
MKS"

Softkey "Single Block"

Koppla till/fran enkelblock bearbetning

Mark

Vid omradesvaxel med tangenten <MENU SELECT> goms fonstret automatiskt.

Axelval
Du vdljer en axel i arvardesfonstret, genom att aktivera kontrollrutan i dverskriftsraden for
arvardesfonstret.
Genom att nudda vid kontrollrutan visas for varje axel, som ar frigiven fér axelval, en kontrollruta
bredvid varje axelnamn.
¢ Maskintillverkare
Folj anvisningarna fran maskintillverkaren.
Slipning

Anvindarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2 473



Handheld terminals f6r Multitouch-mandvrering

19.2HT 10
Du véljer en axel, genom att aktivera motsvarande kontrollruta.
Mark
For att tillordna handratten till en axel, aktiverar du handratten via mandverelementet
"Handratt" pa Touch-manovreringen och valjer sedan respektive axel via kontrollrutan.
Sedan forflyttar du axlarna via mandverelementen pd Touch-mandévreringen med fast stegvidd.
19.2.3 Virtuellt tangentbord

Det virtuella tangentbordet anvands som inmatningsenhet for Touch-mandverfalt.

Med dubbelklick pa ett inmatningsdugligt mandverelement (programeditor, editerfalt) 6ppnas
det virtuella tangentbordet. Du har mojlighet att placera det virtuella tangentbordet valfritt
inom operatorsgranssnittet.

Du kan vélja mellan ett fullstandigt tangentbord och ett férminskat tangentbord som bara
omfattar nummerblocket. Vid det fullstandiga tangentbordet har du magjlighet att koppla om
tangentbeldaggningen mellan det engelska sprdket till tangentbeldggning som passar det for
tillfallet installda spraket.

!Illﬂlllllﬂﬂl- II X

Illﬂlm--
I _llllg Ilﬂﬂl =

Lastangent stora och sma bokstéver

@ Lastangent bokstaver och specialtecken
@ Lasknapp for specifik tangentbeldggning for ett land

Lastangent fullstandigt tangentbord och siffertangentblock

Overtagande av de inmatade virdena

Via tangenten <INPUT> Gvertas de inmatade vardena.

Positionera det virtuella tangentbordet

Hall den fria ytan till vanster bredvid symbolen for "Stanga fonster" nedtryckt med stift eller
finger. Skjut sa tangentbordet till den énskade platsen.

Slipning
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19.3 Kalibrera Touch Panel

19.3 Kalibrera Touch Panel

En kalibrering av Touch Panel ar nédvandig vid forsta anslutningen till styrningen.

Mark
Rekalibrering

Nar du marker att mandvreringen blir inexakt gér du en ny kalibrering.

VNC Starter: Default HMI

[NCUName] < 192.168.214.241:0: (HMI)

Please select server

Tillvdgagangssatt

1. Tryck pa menyaterkopplingstangenten och tangenten <MENU SELECT>
samtidigt for att starta TCU service-bilden.

o0 >

2
=

Rz
il
fat

2. Nudda vid knappen "Calibrate TouchPanel".
Kalibreringen startar.

3. Féljanvisningarna pa bildskdarmen och beror de tre kalibreringspunkterna
efter varandra.

Slipning
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19.3 Kalibrera Touch Panel

Kalibreringen ar avslutad.

4. Berdr den horisontala funktionstangenten "1" eller tangenten med siffran
"1", for att stanga TCU servicebilden.

Slipning
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Bilaga A

A.1 Dokumentoversikt SINUMERIK 840D sl

En omfangsrik dokumentation till funktionerna i SINUMERIK 840D sl fran version 4.8 SP4 finns
under Dokumentationsoversikt 840D sl (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/
109766213).

Du har mojligheten att visa dokumenten eller att ladda ner dem i PDF- och HTML5-format.
Dokumentationen ar uppdelad i féljande kategorier:

* Anvandare: Hantera

* Anvandare: Programmera

 Tillverkare/Service: Funktioner

 Tillverkare/Service: Hardware

 Tillverkare/Service: Projekteringlidrifttagning

* Tillverkare/Service: Safety Integrated

* Tillverkare/Service: SINUMERIK Integrate / MindApp

* Information och training

¢ Tillverkarel/Service: SINAMICS

Slipning
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"SINUMERIK Operate Gen.2"
Multitouch-panel, 63

A

ABC-tangentbord, 79
Adaptertransformerad bild, 357
Advanced Surface, 200
Annullerbara block, 162
Anpassa vridaxel

B-axel, 290
Anvandarbekraftelse, 89
Anvandardialog

uppratta, 459
Anvandargranssnitt

komplettera, 461
Anvandarvariabler, 189

aktivera, 197

definiera, 197

Global GUD, 192

Globala GUD, 197

Globala R-parametrar, 190

Kanal GUD, 194

Lokal LUD, 195

Program PUD, 196

R-parametrar, 191

spara, 411

soka, 196
Arbetsfaltsbegransning, 121
Arbetsstycke

lagga till, 371

Starta bearbetning, 145

Stoppa bearbetning, 145, 146
Arbetsstycksnollpunkt

mata automatiskt, 119

mata manuellt, 119
Arbetsstycksraknare, 206
Arkiv

Hélremseformat, 399

ldsa in fran systemdata, 403

ldsa in i programmanagern, 402

skapa i programmanager, 399

uppratta i systemdata, 400
Axlar

direkt positionera, 142

Slipning
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fast steglangd, 140
kéra, 140
referenskora, 88
variabel stegldngd, 141
aterpositionera, 154

Aterpositionering, 154
Arvardesvisning, 37

B

Basblock, 150
Basforflyttning, 100
B-axel

Anpassa vridaxel, 290

Bearbetningstider

Gestaltning, 230
Gestaltning med blockindikering, 40, 149
radera, 176

Bestycka verktyg

Multitool, 351

Bildskarmskopior

kopiera, 423
uppratta, 423
Oppna, 423

Bildskarmsuppdelning, 68
Binadrformat, 399
Block

sOka, 155
soka - stoppstalle, 158

Blocksokning

C

anvanda, 155

Mode, 159
Programstopp, 158
Sokmalsparameter, 158
Sokmalsuppgift, 157

Chuckmatt, 122
Ctrl-Energy

Energianalys, 450, 451
Energisparprofiler, 456
Funktioner, 449

Jamfora forbrukningsvarden, 454
Mata energiforbrukning, 452
sparade matkurvor, 453, 454

Vis forbrukningsvarden, 453

Visa matkurvor, 453
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CYCLE4071

programmera externt, 257
CYCLE4072

programmera externt, 259
CYCLE4073

programmera externt, 263
CYCLE4074

programmera externt, 264
CYCLE4075

programmera externt, 267
CYCLE4077

programmera externt, 270
CYCLE4078

programmera externt, 274
CYCLE4079

programmera externt, 276
CYCLE435 - stalla in koordinatsystem for skarpverktyg

programmera externt, 251
CYCLE495 - profilera

programmera externt, 253
CYCLE62 - konturupprop

Funktion, 249

Parameter, 250
Cylinderfelkompensering, 125

D

Display Manager
Mandéverelement, 82
DRF (handratt-forflyttning), 161
Driftartgrupper, 93
Driftlage
AUTO, 92
MDA, 92
Driftslage
AUTO, 92
JOG, 91
MDA, 92
REPOS, 91
Driftssatt
JOG, 135
vaxla, 42
DRY (provkorningsmatning), 161
Dubbdocka, 124
Duplonummer, (Se tvillingverktygsnummer)
DXF-fil
Bearbetningsplan, 183
Fastlagga referenspunkt, 185
Fangstradie, 182
Forstora / férminska utklipp, 179
Nollpunkt, 185
ordna, 178

480

Radera element, 184
Radera omrade, 184
spara, 184
stanga, 178
Vrida ritning, 180
Vilja bearbetningsomrade, 183
Vidlja och 6verta kontur, 186
Andra utklipp, 180
Oppna, 178
DXF-reader, 177

E

Editor
Installningar, 173
uppropa, 166
EES (genomarbeta fran externt minne), 390
Egenskaper
Katalog, 386
Program, 386
Energianalys
Detaljer, 451
Langtidsmatning, 455
visa, 451
Energiforbrukning
mata, 452
visa, 450
Energisparprofiler, 456
Enheter
logisk enhet, 387
stalla in, 387
Enkelblock
fin (SB3), 148
grov (SB1), 148
Entydiga skarnummer
entydiga, 315
EXTCALL-anrop, 396

F

Faststalla behov, 408
Fingergester, 65
Fjarrdiagnos, 434
avsluta, 437
begara, 436
Fjarratkomst
stalla in, 434
tilldta, 435
Flerkanalsbild, 299
Installningar, 305

Slipning
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Mandéveromrade "Maskin", 300

OP015, OP019, 303
Flyttning

Multitool, 354

Verktyg, 337
FTP enhet, 364
Funktion

Enkelblock, 92

REF POINT, 91

REPOS, 91

TEACH IN, 92
Funktionstangentblock

Operatoérsgranssnitt "SINUMERIK Operate

Generation 2", 69
Forhandsvisning
Program, 380
Forlagor
Lagringsplatser, 377
uppratta, 377
Forslitning, 329
Forslitning summa kompensering, 329

G

G-funktioner

Formtillverkning, 200

visa alla G-grupper, 200

visa valda G-grupper, 198
G-kodprogram

lagga till, 372
Globala anvandarvariabler, 192
Globala R-parametrar, 190
Grov- och finforflyttning, 100

H

Handdrift, 135
Instdllningar, 143
Kora axlar, 140
Handheld Terminal 10, 470
Handheld Terminal 8, 463
Handratt
tillordna, 128
Handskar, 64
Hjalpfunktioner
H-funktioner, 201
M-funktioner, 201
HT 10
Anvandarmeny, 472
Kvitteringsknapp, 471
Touch Panel, 475

Slipning
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Virtuellt tangentbord, 474
Oversikt, 470
HT 8
Anvandarmeny, 466
Forflyttningstangenter, 465
Kvitteringsknapp, 464
Touch Panel, 475
Virtuellt tangentbord, 468
Oversikt, 463
Huvudspindel, 123

IME
Kinesiska skrifttecken, 49
Koreanska skrifttecken, 53
Ingreppstid, 329
Inladdning
Multitool, 353
Installningar
Editor, 173
Flerkanalsbild, 305
for den automatiska driften, 208
for den manuella driften, 143
Teacha, 448
Undvikande av kollision, 296
Verktygslistor, 357

J
Jobblista, 374

K

Kamera

Streaming, 58
Kanalomkoppling, 93
Katalog

Egenskaper, 386

infoga, 383

kopiera, 383

lagga till, 370

markera, 381

Namnkonvention, 370

radera, 385

selektera, 381
Kodbararforbindelse, 323
Komplettera

Anvandargranssnitt, 461
Konfigurerat stopp, 162
Kontextkanslig online-hjalp, 60
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Kontrollera laddning, 409
Konturupprop - CYCLE62

Funktion, 249

Parameter, 250
Koordinatsystem

koppla om, 95
Kvitteringsknapp

HT 10, 471

HT 8, 464

L

Larm
radera, 419
sortera, 422
Sakra protokolldata, 418
visa, 418
Larmprotokoll
sortera, 422
visa, 421
Loggbok
Bearbeta adressdata, 431
Fora in post, 432
mata ut, 430
Radera poster, 432
Soka post, 433
visa, 431
Oversikt, 431
Lokal enhet
Tilldagg av NC-katalog, 362
Langtidsmdtning
Energianalys, 455
Lagga till
Multitool, 350
Programblock, 171
Skarpprogram, 372

M

Magasin
Flytta verktyg, 338
Ladda verktyg, 338
Positionering, 336
Radera verktyg, 338
Urladda verktyg, 338
Magasinforvaltning, 309
Magasinlista, 335
Mandverelement
Display Manager, 82
Maskinens styrpanel, 30
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Manoéveromraden, 19
vdlja, 42
vaxla, 42
Manoverpanelfronter, 20
Tangenter, 22
Markera
Katalog, 381
Program, 381
Maskinens styrpanel
i Sidescreen, 78
Mandverelement, 30
Maskinmodell, 293
Maskinspecifika informationer, 430
Matningsdata
Arvirdesfénster, 39
MDA
Exekvera program, 132
Ladda program, 130
Radera program, 133
Spara program, 131
Meddelanden
sortera, 422
visa, 417
Motspindel, 123
MRD (Measuring Result Display), 162
Multitool, 349
Bestycka verktyg, 351
flytta, 354
inladda, 353
lagga till, 350
Parametrar i verktygslistan, 349
positionera, 354
radera, 353
reaktivera, 355
Ta bort verktyg, 352
urladda, 354
Multitouch-panel
SINUMERIK Operate Gen.2, 63
Widescreen-format, 72
Mattenhet
koppla om, 95
Mata
Arbetsstycksnollpunkt, 119
Mata verktyg
Planslipa, 112
Rundslipning, 108
Matning
Verktyg, 319
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N

Navigeringsfalt
Sidescreen, 72
NC/PLC-variabler
visa, 424
andra, 426
Nollpunkt
DXF-fil, 185
Nollpunktsforflyttningar
aktiv NPV, 100
Grinding Frames, 103
installbar NPV, 103
radera, 106, 107
stallain, 97
Sateskompenseringar, 103
Visa detaljer, 104
Oversikt, 99, 101
Nollpunktsinstallningar
ldsa in, 405
spara, 404
Ny kontur
Funktion - frasa, 239
Parameter - frasa, 241

o)

Omkoppling

Koordinatsystem, 95
Online-hjalp

kontextkanslig, 60
Operatorsgranssnitt "SINUMERIK Operate Generation
2", 63

Funktionstangentblock, 69

Touch-mandéverelement, 69

Virtuellt tangentbord, 70
Ordbok

importera, 52
Oppna verktygsdata, 409

P

Pages, 72
Panel
rengora, 58
Parameter
berdakna, 44
matain, 43
spara, 411
andra, 44

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2

Planslipa

Mata verktyg, 112
Positionering

Multitool, 354
Profilera - CYCLE495

programmera externt, 253
Program

bearbeta, 166

Byta ut texter, 168

Egenskaper, 386

exekvera, 368

Forhandsvisning, 380

férvalta, 359

infoga, 383

kopiera, 383

korrigera, 153

kéra in, 148

markera, 381

Namnkonvention, 370

Numrera om block, 170

radera, 385

selektera, 381

skapa med cykelstdd, 235

stanga, 366

soka programstalle, 166

teacha, 439

vélja, 147

Oppna, 366
Programblock, 171

aktuellt, 40, 149

infoga, 169

kopiera och infoga, 169

markera, 169

numrera, 170

radera, 169

sOka, 166
Programkorrigering, 153
Programkortid, 206
Programlista, 376
Programmanager, 359

Soka kataloger och filer, 378

Visa HTML-dokument, 393

Visa PDF-dokument, 393
Programmerat stopp 1, 161
Programmerat stopp 2, 161
Programniva, 151
Programstyrning

aktivera, 162

Verkningssatt, 161
Protokollera verktyg, 408
PRT (ingen axelrorelse), 161
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R

Radera

Katalog, 385

Multitool, 353

Program, 385
Reaktivera

Multitool, 355

Verktyg, 331
Referens, 88
Rengdringslage, 58
RGO (reducerad snabbtransport), 161
Riggningsdata

ldsa in, 405

spara, 404
R-parametrar, 191

spara, 411
Run MyScreens, 461
Rundslipning

Mata verktyg, 108
Rakneblock (SB2), 148

S

Samtidig ritning
fore bearbetningen, 217
Verktygsbanor, 224
Vyer, 221

Samtidig uppritning
3D-bild, 222
Frontbild (rundslipning), 222
Forflytta grafik, 226
Forandra grafik-utklipp, 227
Maskinrum, 223
Riktbild, 221
Sidobild, 221
starta - fore bearbetningen, 217
under bearbetningen, 218
Vrida grafik, 226
Ytterligare sidobilder (planslipa), 223
Oversikt, 211

SB (enkelblock), 161

SB1, 148

SB2, 148

SB3, 148

Selektera
Katalog, 381
Program, 381

Sidescreen
ABC-tangentbord, 78
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Forutsattningar, 72
Mandverelement, 72
MCP, 78
Navigeringsfalt, 72
Pages, 78
Standard-Widgets, 74
Widgets, 72
visa, 74
Oversikt, 72
Simulering
3D-bild, 222
avbryta, 215
Bilder, 221
Frontbild (rundslipning), 222
fore bearbetningen, 215
Forflytta grafik, 226
Forandra grafik-utklipp, 227
Maskinrum, 223
Programstyrning, 219
Riktbild, 221
satsvis, 220
Sidobild, 221
starta, 215
stoppa, 215
Verktygsbanor, 224
Vrida grafik, 226
Ytterligare sidobilder (planslipa), 223
Andra matning, 219
Oversikt, 211
SINUMERIK Operate Gen.2
Bildskdarmsuppdelning, 68
SKP (annullerbara block), 161
Skyddsnivaer
Funktionstangenter, 56
Skarnummer, 315
Skarpprogram
lagga till, 372
Programkatalog, 361
Spara
Data - i programmanager, 399
Data - om systemdata, 400
Parameter, 411
Riggningsdata, 404
Specialtecken, 21
Spindelchuckdata
Deponera chuckmatt, 122
Parameter, 124
Spindeldata
Arvirdesfénster, 40
Spindelvarvtalsbegransning, 122
Standard-Widget
Axeltryck, 76

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



Index

Ingreppstid, 77
Kamera, 78
Larm, 75
Nollpunkt, 75
Variabler, 76
Verktyg, 76
Arvirden, 74
Start, 87
Statusvisning, 35
Stoppstalle
uppsoka, 158
Stycktal, 329

Stalla in skarpverktygskoordinater - CYCLE435

programmera externt, 251
stélla in drvarden, (Se Stélla in
nollpunktsforflyttningar)
Synkronaktioner

Visa status, 204
Systemdata

Visa HTML-dokument, 393

Visa PDF-dokument, 393
Soka

i programmanager, 378

Loggbokpost, 433
Sékningsmode, 159

T

Ta bort verktyg
Multitool, 352
Tangentkombinationer
Manoverpanelfronter, 22
Tangentkombinationer - Simulering
Blockvismode, 220
Forflytta grafik, 226
Forstoralférminska grafik, 225
Matning, 219
Vrida bild, 226
Andra utklipp, 227
Overmanning, 219
Teacha, 439
Allmant forlopp, 439
Banstyrningsdrift, 447
Cirkelmellanpunkt CIP, 445
Forflyttningsblock G1, 445
Infoga block, 442
Infoga position, 445
Instdllningar, 448
Parameter, 446
Radera block, 443
Rorelseart, 446
Snabbtransport GO, 445

Slipning
Anvandarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2

vdlja, 441

Vilja block, 443

Andra block, 442
Touch Panel

kalibrera, 475
Touch-manodverelement

Koppla om kanal, 70

Radera larm, 70
Transformerad bild, 357
TTD-fil

Oppna, 409
Tvillingverktygsnummer, 314

u

Undvikande av kollision, 293
Installningar, 296
Mandveromrade Maskin, 296
Visa maskinmodell, 295

Uppratta
Anvandardialog, 459

Urladdning
Multitool, 354

USB enhet, 363

\"

Val av layer, 178
Valfri fil, 373
Variabelmasker, 428
Verktyg
Detaljer, 344
flytta, 337
ladda, 321
mata, 312, 319
radera, 320
reaktivera, 331
urladda, 321
Andra typ, 348
Verktygsdata
lasa in, 405
spara, 404
Arvardesfonster, 39
Verktygsforslitning, 329
Verktygsforslitningslista
Oppna, 328
verktygsforvaltning
Filtrera listor, 340
Sortera listor, 339
Verktygsforvaltning, 307
Verktygslista, 314

485



Index

Verktygslistor
Instdllningar, 357
Verktygsparameter, 312

Verktygstyper, 310
Virtuella tangenter
ABC-tangentbord, 72
MCP-tangenter, 72
Virtuellt tangentbord
HT 10, 474
HT 8, 468
Operatoérsgranssnitt "SINUMERIK Operate
Generation 2", 70

w
Widgets, 72

Slipning
486 Anvéndarhandbok, 12/2019, 6FC5398-0EP40-6FA2



	Slipning
	Juridisk information - Varningskoncept
	Förord
	Innehållsförteckning
	1 Grundläggande säkerhetsanvisningar
	1.1 Allmänna säkerhetsanvisningar
	1.2 Garanti och ansvar för applikationsexempel
	1.3 Security-märk

	2 Inledning
	2.1 Produktöversikt
	2.2 Manöverpanelfronter
	2.2.1 Översikt
	2.2.2 Manöverpanelens tangenter

	2.3 Maskinstyrpaneler
	2.3.1 Översikt
	2.3.2 Maskinstyrpanelens manöverelement

	2.4 Användargränssnitt
	2.4.1 Bildskärmsuppdelning
	2.4.2 Statusvisning
	2.4.3 Ärvärdesfönster
	2.4.4 T,F,S-fönster
	2.4.5 Aktuell blockvisning
	2.4.6 Betjäning via funktionstangenter och tangenter
	2.4.7 Mata in eller välja parametrar
	2.4.8 Miniräknare
	2.4.9 Miniräknar-funktioner
	2.4.10 Kontextmeny
	2.4.11 Ställ om språk på användargränssnittet
	2.4.12 Mata in kinesiska skrifttecken
	2.4.12.1 Mata in kinesiska skrifttecken
	2.4.12.2 Bearbeta ordbok

	2.4.13 Mata in koreanska skrifttecken
	2.4.14 Skyddsnivåer
	2.4.15 Arbetsplatssäkring
	2.4.16 Rengöringsläge
	2.4.17 Visa livebild från kameran
	2.4.18 Online-hjälp i HMI sl


	3 Multitouch-manövrering vid SINUMERIK Operate
	3.1 Multitouch-paneler
	3.2 Beröringskänslig yta
	3.3 Fingergester
	3.4 Multitouch-operatörsgränssnitt
	3.4.1 Bildskärmsuppdelning
	3.4.2 Funktionstangentblock
	3.4.3 Ytterligare Touch-manöverelement
	3.4.4 Virtuellt tangentbord
	3.4.5 Specialtecken "Tilde"

	3.5 Utvidgning med Sidescreen
	3.5.1 Översikt
	3.5.2 Sidescreen med navigeringsfält
	3.5.3 Standard-Widgets
	3.5.4 Widget "Ärvärden"
	3.5.5 Widget "Nollpunkt"
	3.5.6 Widget "Larm"
	3.5.7 Widget "NC/PLC-variabler"
	3.5.8 Widget "Axeltryck"
	3.5.9 Widget "Verktyg"
	3.5.10 Widget "Ingreppstid"
	3.5.11 Widget "Programkörningstid"
	3.5.12 Widget "Kamera 1" och "Kamera 2"
	3.5.13 Sidescreen med Pages för ABC-tangentbord och/eller maskinstyrpanel
	3.5.14 Exempel 1: ABC-tangentbord i Sidescreen
	3.5.15 Exempel 2: Maskinstyrpanel i Sidescreen

	3.6 SINUMERIK Operate Display Manager
	3.6.1 Översikt
	3.6.2 Bildskärmsuppdelning
	3.6.3 Manöverelement


	4 Inställning av maskinen
	4.1 Till- och frånkoppling
	4.2 Uppsöka referenspunkt
	4.2.1 Referensköra axlarna
	4.2.2 Användarbekräftelse

	4.3 Driftslägen
	4.3.1 Driftsätt
	4.3.2 Driftartgrupper och kanaler
	4.3.3 Kanalomkoppling

	4.4 Inställningar för maskinen
	4.4.1 Omkoppling av koordinatsystem (MKS/WKS)
	4.4.2 Koppla om måttenhet
	4.4.3 Ställa in nollpunktsförflyttning

	4.5 Nollpunktsförflyttningar
	4.5.1 Nollpunktsförflyttningar
	4.5.2 Visa aktiv nollpunktsförflyttning
	4.5.3 Visa nollpunktsförflyttning "Översikt"
	4.5.4 Visa och bearbeta basnollpunktsförflyttning
	4.5.5 Visa och bearbeta inställbara nollpunktsförflyttningar
	4.5.6 Visa och bearbeta sätesrelaterad finförflyttning
	4.5.7 Visa och bearbeta detaljer till nollpunktsförflyttningarna
	4.5.8 Radera nollpunktsförflyttning
	4.5.9 Radera sätesrelaterade finförflyttningar

	4.6 Mäta verktyg
	4.6.1 Rundslipning
	4.6.1.1 Översikt
	4.6.1.2 Mäta slipverktyg manuellt med referenspunkt arbetsstycke
	4.6.1.3 Mäta slipverktyg manuellt med referenspunkt skärpverktyg
	4.6.1.4 Mät skärpverktyget manuellt med referenspunkt slipverktyg

	4.6.2 Planslipning
	4.6.2.1 Översikt
	4.6.2.2 Mäta slipverktyg manuellt med referenspunkt arbetsstycke
	4.6.2.3 Mäta slipverktyg manuellt med referenspunkt skärpverktyg
	4.6.2.4 Mäta skärpverktyg manuellt med referenspunkt slipvrektyg


	4.7 Mäta arbetsstycksnollpunkt
	4.7.1 Rundslipning
	4.7.1.1 Mäta arbetsstyckets nollpunkt

	4.7.2 Planslipning
	4.7.2.1 Översikt
	4.7.2.2 Sätta kant


	4.8 Övervaka axel- och spindeldata
	4.8.1 Fastlägga arbetsfältsbegränsning
	4.8.2 Ändra spindeldata
	4.8.3 Spindelchuckdata
	4.8.3.1 Fastlägga spindelchuckdata
	4.8.3.2 Parametrar spindelchuckdata

	4.8.4 Mata in cylinderfelkompensering (endast rundslipningsmaskin)

	4.9 Visa settingdatalistor
	4.10 Tillordna handratt
	4.11 MDA
	4.11.1 Ladda MDA-program från programmanagern
	4.11.2 Spara MDA-program
	4.11.3 Editera / genomarbeta MDA-program
	4.11.4 Radera MDA-program


	5 Arbeta i handdrift
	5.1 Översikt
	5.2 Välja verktyg och spindel
	5.2.1 T,S,M-fönster
	5.2.2 Välja verktyg
	5.2.3 Starta och stoppa spindeln manuellt
	5.2.4 Positionering av spindeln

	5.3 Köra axlar
	5.3.1 Köra axlar
	5.3.2 Köra axlar med fast steglängd
	5.3.3 Köra axlar med variabel steglängd

	5.4 Positionering av axlar
	5.5 Förinställningar för handdriften

	6 Bearbetning av arbetsstycke
	6.1 Starta och stoppa bearbetningen
	6.2 Välja program
	6.3 Köra in program
	6.4 Visning av aktuellt programblock
	6.4.1 Aktuell blockvisning
	6.4.2 Visa basblock
	6.4.3 Visa programnivå

	6.5 Korrigera program
	6.6 Återpositionera axlar
	6.7 Starta bearbetning på visst ställe
	6.7.1 Använda blocksökning
	6.7.2 Fortsätta program från sökmål
	6.7.3 Enkel sökmålsuppgift
	6.7.4 Ange stoppställe som sökmål
	6.7.5 Parametrar för blocksökning med sökpekaren
	6.7.6 Blocksökningsmode

	6.8 Styrning av programförloppet
	6.8.1 Programstyrningar
	6.8.2 Annullerbara block

	6.9 Överlagra
	6.10 Editera program
	6.10.1 Köra program (editor)
	6.10.2 Sökning i program
	6.10.3 Byta ut programtext
	6.10.4 Kopiera / infoga / radera programblock
	6.10.5 Ny numrering av program
	6.10.6 Tillägg av programblock
	6.10.7 Inställningar för editorn

	6.11 Arbeta med DXF-filer
	6.11.1 Översikt
	6.11.2 Låta visa CAD-ritningar
	6.11.2.1 Öppna DXF-fil
	6.11.2.2 Ordna DXF-fil
	6.11.2.3 Förstora och förminska CAD-ritning
	6.11.2.4 Ändra utklipp
	6.11.2.5 Vrida bild
	6.11.2.6 Visa / bearbeta informationer till geometridata

	6.11.3 Läsa in och bearbeta DXF-fil
	6.11.3.1 Allmänt förfarande
	6.11.3.2 Ställa in tolerans
	6.11.3.3 Tillordna bearbetningsplan
	6.11.3.4 Välja bearbetningsområde / radera område och element
	6.11.3.5 Spara DXF-fil
	6.11.3.6 Fastlägga referenspunkt
	6.11.3.7 Överta konturer


	6.12 Visa och bearbeta användarvariabler 
	6.12.1 Globala R-parametrar
	6.12.2 R-parametrar
	6.12.3 Visa globala GUDs
	6.12.4 Visa kanal GUDs
	6.12.5 Visa lokala LUDs
	6.12.6 Visa program PUDs
	6.12.7 Söka användarvariabler

	6.13 Visa G- och hjälpfunktioner
	6.13.1 Utvalda G-funktioner
	6.13.2 Alla G-funktioner
	6.13.3 G-funktioner för formtillverkning
	6.13.4 Hjälpfunktioner

	6.14 Visa överlagringar
	6.15 Visa status för synkronaktioner
	6.16 Visa körtid och räkna arbetsstycken
	6.17 Inställningar för automatikdriften

	7 Simulera bearbetning
	7.1 Översikt
	7.2 Simulering före bearbetningen av arbetsstycket
	7.2.1 Simulering före bearbetningen av arbetsstycket
	7.2.2 Starta simulering

	7.3 Samtidig ritning före bearbetningen av arbetsstycket
	7.3.1 Översikt
	7.3.2 Starta samtidig ritning

	7.4 Samtidig ritning under bearbetningen av arbetsstycket
	7.5 Programstyrning under simuleringen
	7.5.1 Ändra matning
	7.5.2 Simulera program blockvis

	7.6 Olika vyer av arbetsstycket
	7.6.1 Översikt
	7.6.2 Sidobild
	7.6.3 Riktbild
	7.6.4 3D-bild
	7.6.5 Frontbild - vid rundslipning
	7.6.6 Ytterligare sidobilder - vid planslipning
	7.6.7 Maskinrum (med tillval "Undvikande av kollision)

	7.7 Bearbeta simuleringsvisning
	7.7.1 Radera verktygsbana

	7.8 Förändra och anpassa simuleringsgrafik
	7.8.1 Förstora och förminska grafik
	7.8.2 Förflytta grafik
	7.8.3 Vrida grafik
	7.8.4 Ändra utklipp


	8 Upprätta G-kodprogram
	8.1 Grafisk programmeringsstyrning
	8.2 Programvyer
	8.3 Programuppbyggnad
	8.4 Grunder
	8.4.1 Bearbetningsplan
	8.4.2 Programmering av ett verktyg (T)

	8.5 Upprätta G-kodprogram
	8.6 Urval av cykler med funktionstangent

	9 Programmera teknologiska funktioner
	9.1 Know-how skydd
	9.2 Programmera konturer
	9.2.1 Visning av konturen
	9.2.2 Tillägg av ny kontur
	9.2.3 Upprätta konturelement
	9.2.3.1 Mata in konturelement
	9.2.3.2 Rundslipning
	9.2.3.3 Planslipning

	9.2.4 Ändra kontur
	9.2.4.1 Översikt
	9.2.4.2 Ändra konturelement

	9.2.5 Konturupprop (CYCLE62)
	9.2.5.1 Funktion
	9.2.5.2 Upprop av cykel
	9.2.5.3 Parameter


	9.3 Ställa in skärpverktygskoordinater (CYCLE435)
	9.3.1 Anvisning till skärpverktygets position
	9.3.2 Funktion

	9.4 Profilera (CYCLE495)
	9.5 Pendlingscykler (CYCLE4071 ... CYCLE4079)
	9.5.1 Anvisning till pendlingscykler
	9.5.2 CYCLE4071 - längsslipning med ansättning i vändpunkten
	9.5.3 CYCLE4072 - längsslipning mit ansättning i vändpunkten
	9.5.4 CYCLE4073 - längssllipning med kontinuierlig ansättning
	9.5.5 CYCLE4074 - Längssllipning med kontinuierlig ansättning och avbrottssignal
	9.5.6 CYCLE4075 - flatslipning med ansättning i vändpunkten
	9.5.7 CYCLE4077 - flatslipning med ansättning i vändpunkten och avbrottssignal
	9.5.8 CYCLE4078 - flatsllipning med kontinuierlig ansättning
	9.5.9 CYCLE4079 - flatslipning med intermittent ansättning

	9.6 Upprikta slipskiva (CYCLE400)
	9.6.1 Funktion
	9.6.2 Upprop av cykeln


	10 Slipning med B-axel (endast vid rundslipmaskin)
	10.1 Översikt
	10.2 T,S,M-fönster vid installerad B-axel
	10.3 Mäta i JOG
	10.3.1 Upprikta slipskiva vid slipning
	10.3.2 Manuellt mäta slipverktyg (med B-axel)
	10.3.3 Manuellt mäta skärpverktyg (med B-axel)
	10.3.4 Anpassa vridaxel


	11 Undvikande av kollision
	11.1 Koppla till Undvikande av kollision
	11.2 Ställa in undvikande av kollision

	12 Flerkanalsbild
	12.1 Flerkanalsbild
	12.2 Flerkanalsbild i manöverområdet "Maskin"
	12.3 Flerkanalsbild vid stora manöverpaneler
	12.4 Ställa in flerkanalsbild

	13 Förvalta verktyg
	13.1 Listor till verktygshanteringen
	13.2 Magasinförvaltning
	13.3 Verktygstyper
	13.4 Verktygsmätning
	13.5 Verktygslista
	13.5.1 Verktygslista
	13.5.2 Ytterligare data
	13.5.3 Lägga till nytt verktyg
	13.5.4 Mäta verktyg - verktygslista
	13.5.5 Förvalta flera skär
	13.5.6 Radera verktyg
	13.5.7 Inladda och urladda verktyg
	13.5.8 Välja magasin
	13.5.9 Kodbärarförbindelse
	13.5.9.1 Översikt
	13.5.9.2 Förvalta verktyg på kodbärare

	13.5.10 Förvalta verktyg i fil

	13.6 Verktygsförslitning
	13.6.1 Verktygsförslitning 
	13.6.2 Reaktivera verktyg

	13.7 Verktygsdata OEM
	13.8 Magasin
	13.8.1 Positionera magasin
	13.8.2 Flytta verktyg
	13.8.3 Radera, ladda ur / ladda / flytta alla verktyg

	13.9 Sortera listor i verktygsförvaltningen
	13.10 Filtrera listor i verktygsförvaltningen
	13.11 Målinriktad sökning i verktygsförvaltningens listor
	13.12 Verktygsdetaljer
	13.12.1 Visa verktygsdetaljer
	13.12.2 Verktygsdata
	13.12.3 Slipdata
	13.12.4 Skärdata
	13.12.5 Övervakningsdata

	13.13 Ändra verktygstyp
	13.14 Arbeta med Multitool
	13.14.1 Verktygslista vid Multitool
	13.14.2 Lägga till Multitool
	13.14.3 Bestycka Multitool med verktyg
	13.14.4 Ta bort verktyg ur ett Multitool
	13.14.5 Radera Multitool
	13.14.6 Inladda och urladda Multitool
	13.14.7 Positionera Multitool
	13.14.8 Flytta Multitool
	13.14.9 Reaktivera Multitool

	13.15 Inställningar till verktygslistor

	14 Förvalta program
	14.1 Översikt
	14.1.1 NC-minne
	14.1.2 Lokal enhet
	14.1.3 Lägga till NC-katalog på lokal enhet
	14.1.4 USB enheter
	14.1.5 FTP enhet

	14.2 Öppna och stänga program
	14.3 Exekvera program
	14.4 Lägga till katalog/program/joblista
	14.4.1 Fil- och katalognamn
	14.4.2 Lägga till ny katalog
	14.4.3 Lägga till nytt arbetsstycke
	14.4.4 Lägga till nytt G-kodprogram
	14.4.5 Lägga till nytt skärpprogram
	14.4.6 Lägga till valfri fil
	14.4.7 Lägga till jobblista
	14.4.8 Lägga till programlista

	14.5 Skapa förlagor
	14.6 Söka kataloger och filer
	14.7 Låta förhandsvisa program
	14.8 Markera flera kataloger/program
	14.9 Kopiera och infoga katalog/program
	14.10 Radera program/katalog
	14.11 Ändra fil- och katalogegenskaper
	14.12 Ställa in enheter
	14.12.1 Översikt
	14.12.2 Ställa in enheter

	14.13 Betrakta PDF-dokument
	14.14 EXTCALL
	14.15 Genomarbeta från externt minne (EES)
	14.16 Säkerhetskopiera data
	14.16.1 Upprätta arkiv i programmanagern
	14.16.2 Upprätta arkiv via systemdata
	14.16.3 Läsa in arkiv i programmanagern
	14.16.4 Läsa in arkiv från systemdata

	14.17 Riggningsdata
	14.17.1 Spara riggningsdata
	14.17.2 Läsa in riggningsdata

	14.18 Protokollera verktyg och fastställa behov
	14.18.1 Översikt
	14.18.2 Öppna verktygsdata
	14.18.3 Kontrollera laddning

	14.19 Spara parametrar
	14.20 V24
	14.20.1 Läsa in och ut arkiv via seriellt gränssnitt
	14.20.2 Ställa in V24 i programmanager


	15 Larm-, fel- och systemmeddelanden
	15.1 Visa meddelanden
	15.2 Visa larm
	15.3 Visa larmprotokoll
	15.4 Sortera larm, fel och meddelanden
	15.5 Göra bildskärmskopior
	15.6  PLC- och NC-variabler
	15.6.1 Visa och bearbeta PLC- och NC-variabler
	15.6.2 Spara och ladda masker

	15.7 Version
	15.7.1 Visa versionsdata
	15.7.2 Spara informationer

	15.8 Loggbok
	15.8.1 Översikt
	15.8.2 Visa och bearbeta loggbok
	15.8.3 Föra in post i loggbok

	15.9 Fjärrdiagnos
	15.9.1 Ställa in fjärråtkomst
	15.9.2 Tillåta modem
	15.9.3 Begära fjärrdiagnos
	15.9.4 Avsluta fjärrdiagnos


	16 Teacha program
	16.1 Översikt
	16.2 Välja teachmode
	16.3 Bearbeta program
	16.3.1 Infoga block
	16.3.2 Ändra block
	16.3.3 Välja block
	16.3.4 Radera block

	16.4 Teachblock
	16.4.1 Inmatningsparametrar vid teachblock

	16.5 Inställningar för teacha

	17 Ctrl-Energy
	17.1 Funktioner
	17.2 Ctrl-E Analys
	17.2.1 Visa energiförbrukning
	17.2.2 Visa energianalyser
	17.2.3 Mäta och spara energiförbrukning
	17.2.4 Följa mätningar
	17.2.5 Följa förbrukningsvärden
	17.2.6 Jämföra förbrukningsvärden
	17.2.7 Långtidsmätning av energiförbrukningen

	17.3 Ctrl-E Profile
	17.3.1 Hantera energisparprofiler


	18 Easy XML
	18.1 Easy XML
	18.2 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

	19 Handheld terminals för Multitouch-manövrering
	19.1 HT 8
	19.1.1 Översikt
	19.1.2 Förflyttningstangenter
	19.1.3 Maskinstyrtavla-meny
	19.1.4 Virtuellt tangentbord

	19.2 HT 10
	19.2.1 HT 10: Översikt
	19.2.2 Maskinstyrtavla-meny
	19.2.3 Virtuellt tangentbord

	19.3 Kalibrera Touch Panel

	A Bilaga
	A.1 Dokumentöversikt SINUMERIK 840D sl

	Index

